﻿iN O R fi А N i Z Аii t А Si PLANiFiCAREA P R O O U С 1 i E i iNTREPRiNDERiLE CONSTRUCTOARE DE MAsiNi s1 PROOUCAFOHE DE ENERGiE ELECTRiCA Іяд 6Н PREDA ing Р VRtELi ing M iONESCU ORGANiZAREA Si PLANiFiCAREA PRODUCtiEi iN iNTREPRiNDERiLE CONSTRUCTOARE DE MAsiNi Si PRODUCaTOARE DE ENERGiE ELECTRiCA Manual pentru scolile profesionale Anul iii EDiTURA DiDACTiCA sl PEDA606iCA — BUCUREsTi, 1963 Manualul a fost elaborat pe baza programei scolare aprobate de Ministerul invatamintului Coordonator : JO1tA DUMiTRU :  Referenti: ing Antoniu Alexandru conf univ ing Moldoveanu Nicolaie ing Vlad Dinu apitolu RAMURiLE PRiNCiPALE ALE ECONOMiEi NAtiONALE 1 Economia nationala si ramurile ei principale Economia nationala este alcatuita din totalitatea ramurilor muncii sociale Ramurile economiei nationale pot avea un caracter productiv sau neproductiv Ca urmare, ramurile economiei nationale pot fi grupate in doua mari grupuri de activitati: — sfera productiva sau a productiei materiale si sfera neproductiva, in care nu se creeaza valori de intrebuintare, in productia materiala se cuprind numai ramurile economiei nationale specializate in cadrul diviziunii sociale a muncii si in care se produc bunuri materiale care pot fi mijloace de productie sau bunuri de consum in cadrul acestor ramuri se creeaza produsul social si venitul national Din sfera productiei materiale fac parte urmatoarele ramuri ale economiei nationale : — industria; — constructiile ; — agricultura ; — silvicultura; — transporturile1; — telecomunicatiile1 ; — circulatia marfurilor ; — alte ramuri ale economiei nationale 1 in sfera productie?' materiale intra numai transportul de marfuri si telecomunicatiile care deservesc ramurile productiei materiale 3 industria este ramura principala a intregii economii nationale Datorita rolului sau in cadrul reproductiei socialiste largite este ramura conducatoare a economiei nationale industria are functia de a produce uneltele de munca, de a prelucra materiile prime industriale si agricole, de a extrage din natura obiectele muncii (bunuri asupra "carora omul actioneaza in procesul de productie pentru a produce bunuri materiale), precum si de a presta anumite servicii cu caracter industrial (cum sint reparatiile masinilor-unelte etc ) Constructiile au ca obiect executarea de mijloace fixe (constructii industriale si social-culturale), de a executa reparatii capitale la constructii, de a executa montajul anumitor instalatii industriale fabricate de catre alte intreprinderi industriale Caracteristic in constructii este faptul ca bunurile create sint imobile — nu se misca de pe locul unde au fost create Agricultura cuprinde productia si reproductia produselor vegetale, cresterea animalelor, precum si obtinerea anumitor produse animale, fara sacrificarea acestora Silvicultura cuprinde totalitatea activitatilor legate de cresterea, cultura, refacerea si ocrotirea padurilor, precum si recoltarea de produse ale padurii Desi se aseamana foarte mult cu agricultura, se deosebeste totusi de aceasta datorita faptului ca durata procesului de productie este mult mai mare ’ Transporturile fac parte din productia materiala numai cu acea parte care se ocupa cu deplasarea marfurilor de la locul de productie la locul de consum Cu ajutorul telecomunicatiilor are loc transmiterea comunicarilor intre diferite institutii si intreprinderi, prin posta, telegraf, telefon in cadrul productiei materiale intra numai activitatea de telecomunicatii care deserveste ramurile productiei materiale Circulatia marfurilor indeplineste functia de legatura intre productie si consum Circulatia marfurilor cuprinde urmatoarele activitati: comert interior, comert exterior, aprovizionarea teiinico-materiala, precum si achizitionarea de produse agricole Economia nationala cuprinde si sfera neproductiva (a deservirii), in care munca sociala depusa este utila, nefiind insa producatoare de valori de intrebuintare, ca, de exemplu : administratia de stat, invatamintul, institutiile de credit si financiare, ocrotirea sanatatii, gospodaria locativa, gospodaria comunala in sfera neproductiva a economiei nationale nu se creeaza produs social si venit national 4 Fiecare ramura are insa un rol important in viata economica a tarii Toate ramurile constituie un tot unitar si de felul cum se realizeaza legaturile dintre ele depinde progresul societatii socialiste Ramurile economiei noastre nationale se dezvolta potrivit legilor economice' proprii economiei socialiste, legi de care tine seama partidul si guvernul in activitatea practica de desavirsire a construirii socialismului in tara noastra 2 Dezvoltarea armonioasa a tuturor ramurilor economiei nationale in socialism Dezvoltarea armonioasa, pe baza de plan, a tuturor ramurilor economiei nationale in socialism este posibila datorita existentei proprietatii socialiste asupra mijloacelor de productie Planul economic de stat uneste la nivelul intregii economii nationale activitatea tuturor ramurilor economiei nationale si a intreprinderilor socialiste in capitalism, existenta proprietatii private asupra mijloacelor de productie face imposibila dezvoltarea armonioasa, pe baza de plan, a ramurilor economiei nationale Producatorul capitalist nu are alt scop decit acela de a obtine profituri cit mai mari, neavind in vedere interesele de ansamblu ale economiei nationale Legea dezvoltarii planice, proportionale a economiei nationale este o lege economica obiectiva, care arata cum anume trebuie organizata activitatea economiei socialiste si conducerea ei pentru infaptuirea cit mai deplina a cerintelor legii economice fundamentale a socialismului Pentru dezvoltarea armonioasa a economiei nationale pe •baza legii economice a dezvoltarii planice proportionale, trebuie sa fie asigurata respectarea anumitor proportii, si anume : — stabilirea unor proportii juste intre productia mijloacelor de productie si cea a obiectelor de consum, ceea ce necesita dezvoltarea cu precadere a industriei grele; intre productie si consum ; intre consum si acumulare ; intre mijloacele materiale si cele financiare etc ; — asigurarea unor proportii juste in dezvoltarea ramurilor economiei nationale — intre industrie, agricultura, transporturi etc si in dezvoltarea subramurilor respective ; — stabilirea unei juste corelatii intre cadrele existente si 5 cele in curs de pregatire, cit si necesarul de cadre calificate 1a nivelul economiei nationale in perioada de plan ; — asigurarea unor proportii juste prin repartizarea rationala teritoriala a productiei socialiste, avindu-se in vedere dezvoltarea complexa a regiunilor economice si ridicarea regiunilor ramase in urma la nivelul celor mai dezvoltate Functia economica a oricarei ramuri a productiei materiale este de a produce Pentru aceasta, fiecare ramura a productiei trebuie sa se aprovizioneze cu cele necesare desfasurarii procesului de productie : materii prime, combustibil, energie, sa dispuna de capacitate de productie si sa fie asigurata cu forta de munca necesara in afara de acestea, produsele fiecarei ramuri a productiei materiale trebuie sa fie desfacute in vederea satisfacerii anumitor nevoi ale altor ramuri sau ale populatiei Avind in vedere legaturile ce se creeaza intre ramuri si tinind seama de cerintele legii dezvoltarii planice proportionale a economiei nationale si ale celorlalte legi economice ale socialismului, Partidul Muncitoresc Romin, inarmat cu invatatura marxist-leninista, aplica in mod creator actiunea acestor legi la conditiile concrete ale tarii noastre din fiecare etapa a dezvoltarii economiei, trasind liniile directoare in dezvoltarea planificata, armonioasa a economiei nationale Capitolul п ORGANiZAREA iNDUSTRiEi CA RAMURa A ECONOMiEi NAtiONALE RAMURiLE iNDUSTRiALE 1 industria, principala ramura a productiei materiale Rolul conducator al industriei, in dezvoltarea economiei nationale industria este ramura conducatoare a economiei nationale, a carei activitate se caracterizeaza prin : extragerea bunurilor naturale pentru producerea carora nu s-a depus nici un fel de munca omeneasca, prelucrarea acestora si a materiilor prime provenite din agricultura, precum si prestarea de servicii cu caracter industrial, prin a caror efectuare se restabilesc valorile de intrebuintare sau se adauqa valoare acelor bunuri care au rezultat tot dintr-o activitate industriala in dezvoltarea economiei socialiste rolul conducator revine industriei socialiste V i Lenin, cu ocazia intocmirii planului de construire a socialismului, referindu-se la importanta industriei socialiste, spunea: "Baza materiala a socialismului poate fi numai marea industrie mecanizata, care este capabila sa reorganizeze si agricultura"1 in cadrul marii industrii mecanizate importanta hotari-toare o are industria grea, producatoare de mijloace de productie, cu pivotul ei industria constructoare de masini Rolul conducator al industriei socialiste si indeosebi ai industriei grele producatoare de mijloace de productie este ! V i Lenin, Opere, voi 32, E S P L P , 1956, p 465 7 determinat de faptul ca industria creeaza uneltele de munca cit si de faptul ca in marea majoritate are la baza proprietatea socialista de stat industria producatoare de mijloace de productie este aceea care asigura dezvoltarea fortelor de productie in agricultura, care inzestreaza agricultura socialista cu utilajele necesare, ingrasaminte chimice, materiale de constructie etc , ii acorda ajutor in pregatirea cadrelor, precum si in introducerea si folosirea unor metode inaintate de organizare si conducere a productiei industria producatoare de mijloace de productie asigura reu-tilarea pe baza tehnicii noi si a celorlalte ramuri ale economiei nationale, ceea ce contribuie la cresterea continua a productivitatii muncii Dezvoltarea cu precadere si in ritm rapid a productiei mijloacelor de productie asigura reproducerea pe scara largita a mijloacelor tehnico-materiale necesare dezvoltarii tuturor ramurilor economiei nationale Crearea si dezvoltarea industriei socialiste are rol hotaritor si in ceea ce priveste repartizarea proportionala si rationala a fortelor de productie pe intreg teritoriul tarii industria socialista este baza trainica a asigurarii ridicarii bunastarii poporului muncitor, fiind principala ramura producatoare de bunuri de consum Dezvoltarea permanenta a industriei grele, cu pivotul ei industria constructoare de masini, asigura independenta economica si politica a tarii, intarirea capacitatii de aparare a tarii, dezvoltarea colaborarii si intrajutorarii fratesti dintre tarile socialiste, dezvoltarea si intarirea sistemului economic socialist 2 Structura pe ramuri a industriei Corelatiile ramurilor industriale Prin industrie ca ramura a productiei materiale se intelege totalitatea intreprinderilor industriale a caror productie are aceeasi destinatie economica si in care se desfasoara procese tehnologice asemanatoare (omogene) din punctul de vedere al tehnologiei folosite si al materiei prime intrebuintate industria se compune din mai multe ramuri Ramurile industriei au un rol diferit in dezvoltarea intregii economii socialiste Clasificarea productiei industriale pe ramuri se face cu ajutorul criteriului destinatiei economice Destinatia economica a produselor se explica astfel: orice produs al unei intreprinderi industriale poate intra in consum productiv, fiind in felul acesta mijloc de productie, sau in consum individual, fiind in acest caz bun de consum Drept 8 criterii suplimentare pentru clasificarea pe ramuri a intreprinderilor industriale mai sint folosite : natura materiei prime sau caracterul procesului tehnologic K Marx, pe baza destinatiei economice a produselor, imparte productia sociala in doua sectoare : sectorul i producator de mijloace de productie si sectorul ii producator de bunuri de consum V i Lemn, adincind aceasta invatatura si aplicind-o la industrie, impartea industria in doua grupe, si anume : — grupa A, in care incadra toate intreprinderile producatoare de mijloace de productie ; — grupa B, in care incadra toate intreprinderile producatoare de obiecte de consum incadrarea intreprinderilor economice in aceste doua grupe se face pe baza destinatiei preponderente a productiei intreprinderii Astfel, din grupa A fac parte intreprinderile constructoare de masini, intreprinderile producatoare de energie electrica, de materiale de constructii, unele intreprinderi ale industriei chimice, ale industriei extractive de exploatare si prelucrare a lemnului, precum si unele intreprinderi producatoare de celuloza si hirtie etc Din grupa В fac parte majoritatea intreprinderilor care produc bunuri de consum, ca : intreprinderile industriei alimentare, fabricile de incaltaminte, confectii, tricotaje, sticlarie, portelan etc impartirea industriei in grupa A si grupa В prezinta o mare importanta pentru politica economica a partidului si a statului socialist infaptuind industrializarea socialista a tarii, partidul si statul nostru dezvolta cu precadere grupa A, industria producatoare de mijloace de productie Astfel, sarcina de baza a planului economic de sase ani o constituie continuarea in ritm sustinut a industrializarii socialiste, acordindu-se prioritate industriei grele, cu pivotul ei industria constructoare de masini in procesul reproductiei socialiste largite ramurile industriale se dezvolta intr-o strinsa legatura Aceste legaturi dintre ramurile industriale imbraca in principal doua forme : aprovizionarea si desfacerea produselor obtinute Asa, de exemplu, pe linia aprovizionarii, industria constructoare de masini este strins legata de industria siderurgica, de la care primeste fonta, otel laminate, de industria producatoare de energie electrica, precum si de alte ramuri industriale in ceea ce priveste desfacerea produselor, aceasta este legata de toate ramurile industriale si de celelalte ramuri 9 ale economiei nationale carora le furnizeaza : masini-unelte, instalatii, utilaje etc La rindul sau, dezvoltarea industriei siderurgice este strins legata de productia obtinuta in ramurile industriei extractive — minereuri de fier, carbune etc Dezvoltarea tuturor ramurilor industriale necesita dezvoltarea cu un pas inainte a ramurilor industriale in care se obtine combustibilul si mai ales energia electrica in felul acesta, toate ramurile industriale sint strins legate intre ele, iar in dezvoltarea lor trebuie sa existe anumite corelatii, in socialism legaturile dintre ramuri sint cunoscute, studiate stiintific, ramurile industriale se dezvolta in mod planificat, proportional, pe baza corelatiilor dintre ele si a rolului pe care-1 au in reproductia socialista largita Dezvoltarea ramurilor industriale in socialism se face pe baza unor ritmuri inalte, neintilnite in capitalism Asa, de exemplu, in perioada 1960—1962 productia globala industriala a crescut cu 55%, cu un ritm mediu anual de crestere de 15,8% fata de circa 13% prevazut in Directivele Congresului al iii-lea al P M R in acesti trei ani productia mijloacelor de productie s-a dezvoltat pe baza unui ritm mai inalt, si anume de 16,8% fata de circa 14% cit fusese prevazut, iar productia bunurilor de consum a crescut in medie cu 14,1 % fata de 12,2% cit fusese prevazut in Directivele Congresului al iii-lea al P M R Dezvoltarea in continuare a bazei tehnice-materiale a socialismului se realizeaza printr-un ritm sustinut al procesului de industrializare socialista a tarii Astfel, in documentele Congresului al iii-lea al P M R se prevede ca in anul 1965 productia industriala sa fie de aproximativ 2, 1 ori mai mare fata de anul 1959, grupa A a industriei fiind de 2,2 ori mai mare, iar grupa В de 2 ori mai mare fata de anul 1959 3 Rolul industriei energetice in industrializarea socialista Dezvoltarea industriei energetice este foarte importanta in construirea socialismului, datorita rolului pe care-1 are energia electrica in dezvoltarea tuturor ramurilor economiei nationale Prin industrie energetica se intelege acea ramura a productiei materiale care are drept scop producerea, transportul si distributia de energie electrica si termica, cu ajutorul centralelor electrice si termice precum si al retelelor electrice 10 ( linii si statii de transformare) si termice Proprietatile ce le poseda energia electrica fac ca aceasta sa gaseasca un larg domeniu de utilizare Principalele calitati ale energiei electrice sint : —- se poate transforma in orice fel de energie : termica, luminoasa, mecahica, chimica ; — se poate transmite imediat si cu pierderi mici la distante mari, prin linii de inalta tensiune ; — se distribuie la consumatori, producindu-se chiar in clipa consumului, indiferent de puterea ceruta ; — poate fi masurata cu foarte mare precizie; — se poate produce in centrale electrice foarte mari, instalate la locurile unde se afla surse de energie ieftina ( caderi de apa, cantitati mari de combustibil ieftin etc ) Electrificarea trebuie sa mearga cu un pas inaintea dezvoltarii industriei, ea fiind baza infaptuirii progresului tehnic in productie, a mecanizarii si automatizarii proceselor de productie Energia electrica are un rol deosebit in toate ramurile industriale, si anume : —- in industria miniera, cu ajutorul energiei electrice sint mecanizate muncile cele mai grele ; — in industria siderurgica, energia electrica se intrebuinteaza la cuptoarele electrice si pentru automatizarea furnalelor, pentru antrenarea laminoarelor etc ; — in industria constructiilor de masini, energia electrica constituie principala sursa atit pentru antrenarea tuturor motoarelor electrice de la masinile de prelucrat prin as-chiere cit si pentru celelalte prelucrari, cum sint: sudarea, calirea etc ; — in transporturi, energia electrica se impune din ce in ce mai mult, motorul electric inlocuind locomotiva cu aburi cu locomotiva Diesel electrica, care dezvolta viteze mari si o tractiune aproape dubla in comparatie cu viteza si tractiunea dezvoltata de locomotiva cu aburi; — in industria chimica, energia electrica face posibila marirea productiei si valorificarea pe o treapta mai inalta a resurselor minerale; — in agricultura, energia electrica duce la mecanizarea muncilor grele ; — in ceea ce priveste culturalizarea maselor si ridicarea nivelului de trai material si cultural al oamenilor muncii, energia electrica are un rol deosebit Astfel, radioul, cinematograful, televiziunea patrund din ce in ce mai mult in viata de toate zilele a oraselor si satelor patriei noastre 11 Energia electrica are insa si un dezavantaj, si anume, ea nu poate fi inmagazinata (stocata) Datorita calitatilor sale, energia electrica are o deosebita importanta pentru dezvoltarea bazei tehnice-materiale a socialismului Planul de electrificare a tarii noastre pe 10 ani Planul de electrificare pe 10 ani a fost expus de catre tovarasul Gheorghe Gheorghiu-Dej in anul 1949 Principalele obiective au fost: — realizarea unei baze energetice care sa se dezvolte cu un pas inaintea celorlalte ramuri ale industriei si sa asigure astfel alimentarea cu energie electrica a tuturor consumatorilor ; — utilizarea surselor de energie hidraulica; — utilizarea combustibililor inferiori; — realizarea unui sistem energetic national Planul de electrificare pe 10 ani a fost indeplinit inainte de termen Dintre obiectivele principale realizate de planul de electrificare pe 10 ani se poate cita constructia termocentralelor din regiunile : Dobrogea, Arges, Hunedoara, Autonoma Maghiara etc Puterea instalata a crescut de la 740 000 kW la 1 600 000 kW Liniile de inalta tensiune puse in functiune de regimul de democratie populara au inchegat un sistem electro-ener-getic national Dintre acestea, cele mai importante sint urmatoarele linii de 110 kW: Doicesti—Bucuresti, Finti-nele — Brasov, Fintinele — Tirnaveni — Hunedoara, Finti-nele — Cimpia Turzii, Paroseni — Otelul Rosu, Resita — Timisoara, Cluj—Baia Mare, Borzesti — Focsani— Galati, Borzesti — Roman — iasi, Galati — Medgidia etc Situatia retelei energetice din anul 1949 nu se poate compara cu cea actuala, atunci existind o singura linie de 110 kW, Doicesti — Bucuresti Documentele Congresului al iii-lea al P M R cu privire la electrificarea tarii Sarcinile trasate de Congresul al iii-lea al P M R in domeniul energiei electrice sint urmatoarele : — cresterea productiei de energie electrica pina in anul 1965 de 2,7 ori fata de productia anului 1959 ; — folosirea rationala a resurselor energetice (de exemplu, productia de lignit va fi consumata in proportie de peste 50% in termocentralele amplasate in apropierea locului de extractie) ; — ridicarea randamentului si introducerea tehnicii noi in industria energetica ; 12 — concentrarea marilor consumatori de caldura si energie in jurul centralelor de termoficare, realizindu-se astfel mari economii de combustibil; — se vor amplifica centralele existente si se vor construi noi centrale electrice, ceea ce va totaliza 2 380 000 kW Aceasta inseamna ca in anul 1965 va exista o putere instalata de 3 900 000 kW De remarcat sint termocentralele de la : Brazi, iasi, etc ; — se va amenaja valea Bistritei in aval de centrala "V i Lemn" de la Bicaz; centralele hidroelectrice vor constitui 20% din puterea nou instalata in perioada 1960— 1965 Sporul mediu anual al productiei de energie electrica va fi in perioada 1960—1965 de 18% fata de sporul de 13% al productiei industriale ; aceasta asigura cresterea continua a electrificarii tuturor proceselor din economie si a consumului de energie la orase si sate — Sistemul energetic national si punctele locale de dispecer Sistemul energetic a aparut ca urmare a dezvoltarii productiei de energie electrica, el formind unitatea tehnologica a industriei energiei electrice in industria energetica unitatea de baza nu este intreprinderea, ci sistemul energetic Sistemul energetic este constituit de ansamblul de instalatii interconectate de producere, transport, distributie si consum de enetgie electrica si termica Toate receptoarele legate la retelele interconectate fac parte din sisteme Producerea si consumul de energie electrica sint simultane, energia neputindu-se stoca Regimul oricarui consumator influenteaza deci intr-o masura mai mare sau mai mica regimul producatorilor de energie electrica si de energie termica Sistemul energetic se intinde pe intreaga tara si este impartit, din punct de vedere administrativ, in mai multe intreprinderi energetice Datorita acestui fapt s-a ivit necesitatea existentei unei unitati care sa coordoneze din punct de vedere operativ mersul intregului sistem in tara noastra exista U P D E (unitatea productiva de dispecer energetica), care are ca sarcina coordonarea si conducerea operativa a intregului sistem energetic si care comanda direct cele mai importante centrale si retele electrice ale sistemului Local, pe regiuni, ca ajutoare ale dispecerului national se afla puncte de dispeceri regionale, care ajuta operativ la conducerea instalatiilor energetice de importanta locala 13 Prescriptiile si instructiunile de exploatare a instalatiilor energetice prevad supunerea totala si neconditionata a conducatorului operativ ce se gaseste in centralele electrice,, statiile electrice si la consumator, fata de dispozitiile dispecerului national sau dispecerului regional in centrala electrica conducerea operativa apartine inginerului de serviciu, iar in statii, sefului de tura Sarcinile dispecerului sint urmatoarele : — intocmirea planului operativ de productie; — conducerea operativa ; — planificarea calendaristica a reparatiilor capitale si curente ; — asigurarea conditiilor alimentarii consumatorilor cu energie electrica si termica de calitate; — economicitatea functionarii asamblarii sistemului; — conducerea lichidarii avariilor U P D E (unitatea productiva de dispecer energetica) realizeaza toate aceste sarcini prin grupele specializate pentru diverse lucrari Dintre grupele specializate ale dispecerului, cele mai importante sint urmatoarele : — grupa operativa — grupa de regimuri Grupa operativa face serviciu in tura si urmareste ca frecventa si tensiunea in sistem sa fie cele normale si sa asigure continuitatea alimentarii cu energie a consumatorilor Aceasta grupa operativa da sarcini de incarcare si descarcare a grupurilor din sistemul energetic, tot ea luind masurile necesare de lichidare a avariilor Grupa de regimuri studiaza toate cazurile posibile de-alimentare a consumatorilor si de functionare a sistemului si, pe baza de calcule, intocmeste documentatia necesara pentru grupa operativa, dind planuri si scheme de functionare pentru, fiecare caz in parte Capitolul iNTREPRiNDEREA iNDUSTRiALa SOCiALiSTa —UNiTATE DE BAZa iN REALiZAREA SARCiNiLOR ECONOMiCE 1 Definirea intreprinderii industriale socialiste si trasaturile ei intreprinderea industriala este veriga de baza a industriei socialiste, avind ca scop indeplinirea sarcinilor de productie repartizate prin planul de stat, Pentru producerea bunurilor materiale necesare societatii, intreprinderea industriala socialista este dotata de catre stat cu fonduri fixe si circulante — fonduri de productie Acestea sint folosite in vederea indeplinirii sarcinilor de plan, in limitele stabilite prin lege Bazindu-se pe proprietatea socialista asupra mijloacelor de productie, intreprinderea participa in circuitul economic ca persoana juridica, adica poate incheia contracte in conformitate cu sarcinile de plan si poarta raspunderea pentru indeplinirea anumitor obligatii in desfasurarea proceselor de productie, prin care muncitorii, cu ajutorul uneltelor de munca, transforma materiile in produse necesare societatii, acestia intra in relatii socialiste de productie, de colaborare si ajutor reciproc Produsele obtinute sint destinate satisfacerii initr-o masura din ce in ce mai mare nevoilor societatii intreprinderea industriala socialista se caracterizeaza prin urmatoarele trasaturi : —- intreprinderea este o unitate tehnico-productiva, determinata de dependenta tehnologica ce exista intre diferitele sectii de productie in vederea obtinerii produsului finit Ea dispune de un sistem de masini, instalatii etc , organizate pe 15 baza unui anumit proces tehnologic in vederea obtinerii unui anumit produs in intreprinderile constructoare de masini, sectiile de baza pot fi organizate pe principiul asemanarii tehnologice (turnatorie, forja, prelucrare mecanica si montaj), iar produsul rezulta ca urmare a cooperarii dintre sectii (in ciclu inchis) in acest caz, in sectiile respective, prinlr-un proces tehnologic incheiat, se obtine un anumit produs (sau subansamblu) ; — intreprinderea industriala socialista reprezinta o unitate organizatorico-administrativa, adica in cadrul ei lucreaza un colectiv de oameni ai muncii, organizati de statul socialist Colectivul acesta se subordoneaza vointei unui conducator unic, care conduce si organizeaza munca potrivit intereselor generale ale statului, pe baza de plan, si care poarta raspunderea pentru intreaga activitate a intreprinderii; — intreprinderea industriala socialista este o unitate economica determinata de faptul ca isi desfasoara activitatea pe baza planului tehnic, industrial si financiar, are personalitate juridica, intra in relatii contractuale cu alte intreprinderi, poarta raspunderea pentru modul in care isi indeplineste sarcinile ce-i revin din planul de stat; intreprinderea are cont la banca, cu ajutorul caruia efectueaza relatiile financiare (plati — incasari etc ) ; are evidenta contabila proprie si incheie bilant propriu Din cele aratate rezulta ca intreprinderea industriala socialista este veriga de baza a industriei socialiste, dotata cu mijloace de productie ce sint proprietate socialista si care sint folosite de oamenii muncii, in vederea obtinerii bunurilor materiale necesare satisfacerii cit mai depline a nevoilor economiei nationale intre intreprinderile industriale socialiste si cele capitaliste exista deosebiri esentiale datorite formei de proprietate asupra mijloacelor de productie si relatiilor de productie Ele se deosebesc in primul rind prin scop Scopul productiei in intreprinderile industriale capitaliste este obtinerea unor profituri cit mai mari pe seama intensificarii exploatarii oamenilor muncii in socialism, scopul productiei este obtinerea de produse in vederea satisfacerii nevoilor mereu crescinde ale intregii societati Spre deosebire de intreprinderile industriale capitaliste, la baza activitatii de productie si a dezvoltarii intreprinderilor industriale socialiste sta proprietatea socialista, care asigura ritmuri inalte de crestere a productiei si face posibila con- 16 * ducerea planificata, de catre stat, a intregii activitati de productie si economico-financiare, in conformitate cu cerintele legii dezvoltarii planice, proportionale a economiei nationale, in capitalism, proprietatea privata asupra mijloacelor de productie nu da posibilitatea planificarii activitatii intreprinderilor, aceasta dezvoltindu-se in mod anarhic si intr-o permanenta lupta de concurenta in intreprinderile industriale socialiste are loc introducerea permanenta, planificata a tehnicii celei mai noi, imbunatatirea sistematica a organizarii productiei si a muncii, ridicarea nivelului cultural al oamenilor muncii, ceea ce asigura cresterea continua a productivitatii muncii Datorita proprietatii socialiste si noilor relatii de productie, oamenii muncii au o atitudine socialista fata de munca, manifestata prin colaborare si ajutor reciproc in productie, in intrecerea socialista, in atitudinea activa si creatoare in productie, prin inventii, inovatii, rationalizari Oamenii muncii sint direct interesati in rezultatele muncii lor, deoarece acestea sint in folosul lor Sarcinile organizarii socialiste a intreprinderilor sint urmatoarele : — cresterea continua a volumului productiei; — imbunatatirea calitatii produselor ; — cresterea necontenita a productivitatii muncii; — scaderea continua a pretului de cost al productiei; — folosirea rationala a mijloacelor de productie; — imbunatatirea conditiilor de munca; — cresterea nivelului ideologic, politic, tehnic si de cultura generala al cadrelor 2 Clasificarea intreprinderilor industriale socialiste Pentru rezolvarea in conditii cit mai bune a problemelor de organizare si planificare, intreprinderile industriale socialiste se clasifica dupa mai multe criterii, si anume : a Dupa forma de proprietate Din acest punct de vedere intreprinderile se clasifica in : — intreprinderi industriale socialiste de stat, bazate pe proprietatea socialista de stat; — intreprinderi industriale cooperatiste, bazate pe proprietatea socialista a unui grup de producatori 'Aceasta clasificare este importanta, deoarece impune deosebiri in modul de conducere, in organizarea muncii si salarizarii etc 2 Organizarea productiei de energie electrica 17 b Dupa apartenenta la o anumita ramura industriala in •acest caz se are in vedere : 1) Caracterul materiei prime folosite, criteriu ce imparte intreprinderile in: intreprinderi industriale extractive, care se ocupa cu extragerea din natura a obiectelor muncii (carbuni, titei, sare, minereuri etc ), si intreprinderi industriale prelucratoare — care prelucreaza diferite materii prime (intreprinderi constructoare de masini, intreprinderi textile, de produse alimentare etc) 2) Dupa destinatia economica a produselor, intreprinderile industriale se clasifica in intreprinderi producatoare de mijloace de productie (grupa A) si intreprinderi producatoare de bunuri de consum (grupa B) Aceasta clasificare prezinta o importanta deosebita deoarece, ca urmare a politicii leniniste de industrializarea socialista a tarii, s-a dezvoltat si se vor dezvolta cu precadere intreprinderile producatoare de mijloace de productie 3) Dupa timpul de lucru in decursul unui an se disting : — intreprinderi industriale sezoniere (fabricile de zahar  etc ) ; — intreprinderi industriale cu caracter permanent, care functioneaza in tot cursul anului potrivit regimului de lucru stabilit c Dupa marimea si importanta lor, intreprinderile industriale se clasifica in intreprinderi mari, mijlocii si mici, respectiv de gradul i, ii, iii si iV Criteriile de baza pentru stabilirea gradului intreprinderii sint: — valoarea productiei obtinute ; — numarul de muncitori folositi; — consumul de energie electrica ; -—  valoarea fondurilor fixe Aprecierea marimii intreprinderilor se face folosind toti acesti indicatori tinind seama de ramura industriala in care se incadreaza intreprinderea respectiva (adica se face comparatie intre intreprinderi apartinind aceleiasi ramuri) Clasificarea aceasta este importanta intrucit intreprinderile mari au mai multe posibilitati privind organizarea productiei, folosirea fortei de munca, a fondurilor fixe, obtin rezultate economice mai bune in comparatie cu intreprinderile mijlocii si mici Pentru a asigura o repartizare proportionala a industriei pe intreg teritoriul tarii este necesar ca intreprinderile mari sa se imbine armonios cu intreprinderile mijlocii si mici, pe baza specializarii si cooperarii 18 d Dupa modul de subordonare sint: — intreprinderi de subordonare republicana, a caror productie este importanta pentru intreaga tara Ele sint subordonate directiilor generale din ministerele de resort; — intreprinderi de subordonare locala, a caror productie este importanta pentru satisfacerea nevoilor regiunilor, oraselor sau raioanelor in subordinea carora se gasesc De regula, in aceste intreprinderi se fabrica obiecte de consum pe baza valorificarii materiilor prime locale Ele se subordoneaza comitetelor executive ale sfaturilor populare e Dupa gradul de specializare sint: — intreprinderi specializate, care fabrica unul sau citeva produse asemanatoare din punct de vedere constructiv si tehnologic si in cantitati mari Specializarea intreprinderilor constructoare de masini este de mai multe feluri : —  intreprinderi specializate pe anumite tehnologii de fabricatie (turnatorii, forjerii etc) ; — intreprinderi specializate in fabricarea anumitor produse sau parti de produs (camioane, tractoare, rulmenti, pompe de injectie etc ) intreprinderile specializate obtin in productie rezultate economice din cele mai bune ; — intreprinderi universale, sint acelea care fabrica un numar mare de produse diferite in cantitati mici; — intreprinderi mixte, imbina caracteristicile intreprinderilor universale si specializate e f Dupa tipul de productie1 intreprinderile industriale se-clasifica in : — intreprinderi cu productie individuala ; — intreprinderi cu productie de serie ; — intreprinderi cu productie de masa 3 Procesul de productie si structura de productie a intreprinderii industriale Procesul de productie al intreprinderii industriale cuprinde totalitatea proceselor de munca si a proceselor naturale prin care materia prima, materialele si semifabricatele sint transformate in produse finite sau semifinite Procesul de munca reprezinta activitatea utila a oamenilor prin care acestia transforma, cu ajutorul mijloacelor de munca, obiectele muncii, in produse necesare societatii Procesul de 1 Aceasta clasificare >se va trata la capitolul V: Organizarea procesului de productie in intreprinderile industriale 19 munca constituie continutul principal al proceselor de productie din industrie Afara de aceasta, in procesul de productie materiile prime pot fi supuse unor transformari determinate de actiunea agentilor naturali (uscarea, fermentarea etc ) Procesele de productie ce se desfasoa-ra intr-o intreprindere industriala sint: — procese de baza ; — procese auxiliare ; , — procese de deservire ; — procese anexe Procesele de baza sint acele procese in cadrul carora materia prima si materialele sint transformate nemijlocit in semifabricate sau produse finite, care formeaza productia de baza a intreprinderii in cadrul proceselor de baza, materia prima isi schimba forma, calitatea, dimensiunile, starea fizica etc Procesele de baza se desfasoara in sectiile de baza ale intreprinderii Procesele auxiliare contribuie indirect la transformarea materiei prime si a materialului in produse finite Aceste procese se desfasoara paralel cu procesele de baza in sectii auxiliare Procese auxiliare sint: confectionarea S D V (scule, dispozitive, verificatoare), intretinerea si repararea utilajului, productia diferitelor energii etc Procesele de deservire au rolul de a deservi procesele de productie (de baza si auxiliare) cu materii prime, combustibili, energie, scule etc , printr-o aprovizionare permanenta si la timp a locurilor de munca Procesele anexe sint acele procese in care se prelucreaza deseurile industriale Organizarea procesului de productie este influentata de mai multi factori, dintre care cei mai importanti sint: materia prima, produsul finit si procesul tehnologic in intreprinderile mari consumatoare de materii prime este necesara organizarea suprafetelor pentru depozitare si manipulare, sint necesare mijloace de transport adecvate si in cantitati mari, sint necesare instalatii de evacuare sau folosire a deseurilor ce rezulta De asemenea, cu cit deosebirile dintre materia prima si produsul finit vor fi mai mari, cu atit va fi mai complexa organizarea procesului tehnologic Produsul finit influenteaza organizarea procesului de productie prin gradul de precizie, dimensiuni etc Daca un produs rezulta din folosirea mai multor materii, atunci organizarea va fi complexa, intrucit este necesara organizarea de procese de productie paralele pentru prelucrarea acestora 20 influenta procesului tehnologic se manifesta prin aceea ca un produs poate fi obtinut prin mai multe procedee tehnologice Asa, de pilda imbinarea a doua parti metalice se poate realiza prin sudura sau nituire Fiecare procedeu necesita o alta organizare, mijloace de munca, calificare, scule etc in intreprinderile industriale socialiste se va alege acel proces tehnologic care asigura o productie sporita, o productivitate a muncii mai mare, un pret de cost mai scazut, concomitent cu imbunatatirea calitatii produselor si a conditiilor de munca 4 Structura de productie a intreprinderii Forma concreta organizatorica pe care o capata procesul de productie intr-o intreprindere industriala formeaza structura de productie Ca urmare, in intreprindere sint organizate sectii de productie cu o marime determinata, potrivit nevoilor de productie ale intreprinderii, intre care exista legaturi de productie Ele se amplaseaza in spatiu potrivit fluxului tehnologic Sectiile se impart la rindul lor in ateliere, iar acestea in locuri de munca Dupa modul cum participa la realizarea productiei industriale, sectiile intreprinderii se clasifica in : — sectii de baza ; — sectii auxiliare ; — sectii de deservire ; — sectii anexe Sectia de baza este o subunitate in care se executa procesele de baza din intreprinderea industriala in urma activitatii desfasurate in cadrul ei se schimba forma fizica, chimica sau aspectul materiilor prime, materialelor si semifabricatelor, obtinindu-se in final produse cu infatisari si calitati noi, cu ajutorul nemijlocit al fortei de munca Dupa gradul de specializare a procesului tehnologic, sectiile de baza pot fi : — specializate pe linia unui proces tehnologic omogen in general, aceste sectii produc semifabricate care, pentru a deveni produse finite, mai trebuie prelucrate sau asamblate (de exemplu, sectiile de forja, turnatorie, prelucrare mecanica si montaj) ; — specializate in vederea obtinerii anumitor produse in aceste sectii se excuta totalitatea operatiilor de prelucrare care concura la realizarea produsului finit 21 Caracteristica productiei realizate intr-o sectie difera in functie de cantitatea si varietatea produselor cuprinse in planul sectiei de baza Planul de productie al sectiei este o parte componenta din planul de productie al intreprinderii in scopul realizarii planului de productie, sectia dispune de ftiijloacele de productie si forta de munca necesare seful sectiei este conducatorul unic care raspunde de intreaga activitate de productie si economica a acesteia, sectia nefiind insa persoana juridica Activitatea sectiei de baza este organizata pe baza gospodaririi socialiste in vederea urmaririi rezultatelor economice in activitatea sa, sectia dispune de o evidenta contabila proprie Sectie auxiliara este o subunitate a intreprinderii industriale, care creeaza anumite bunuri materiale sau presteaza servicii strict necesare bunei desfasurari a procesului de productie din sectiile de baza (de exemplu, sectia de scularie, sectia de reparatii, centrala de forta etc ) Activitatea sectiilor auxiliare este organizata de asemenea pe baza gospodaririi socialiste Sectia de deservire executa lucrari de deservire a sectiilor de baza si auxiliare, prin aducerea de energie (reteaua energetica), prin transportarea de materii prime, semifabricate, produse finite etc , precum si prin depozitarea materiilor prime, semifabricatelor sau produselor finite Sectia anexa se ocupa cu utilizarea si prelucrarea deseurilor rezultate din productia de baza in afara de aceste sectii, in intreprinderi exista cantine, gospodaria de locuinte, cluburi etc necesare deservirii sociale si culturale a salariatilor, care insa nu fac parte din structura de productie a intreprinderii Atelierul este o subdiviziune a sectiei, in cadrul caruia se executa o parte din activitatea sectiei Organizarea si delimitarea atelierelor din cadrul sectiei se face in functie de specializarea lor in executarea unor anumite operatii tehnologice sau semifabricate si in functie de posibilitatea conducerii lor pe baza gospodaririi socialiste De activitatea de productie a atelierului raspunde seful de atelier, care dispune de toate mijloacele necesare realizarii partii din planul de productie al sectiei care revine atelierului Sectorul de lucru Atelierele pot avea mai multe sectoare de lucru, in care se executa una sau mai multe operatii Buna organizare si conducere de catre maistri a sectorului de lucru determina o rationala folosire a fortei de munca, a 22 utilajului, a materialelor, ducind in final la cresterea productivitatii muncii, la reducerea pretului de cost Locul de munca este o parte a sectorului de lucru, fiind veriga de baza in realizarea procesului tehnologic Aici, prin munca concreta depusa de muncitori, se creeaza valoarea de intrebuintare a produselor Locul de munca este prevazut cu utilaje, S D V -uri, stelaje, instalatii de ridicat etc Dupa numarul muncitorilor care le deservesc, locurile de munca pot fi individuale {in care lucreaza un singur muncitor) sau colective (unde se lucreaza in brigada) Dupa caracterul lucrarilor executate, locurile de munca se impart astfel: — locuri de munca strict specializate, in care se executa repetat aceeasi operatie ; — locuri de munca universale, in care se executa operatii care nu se mai repeta sau care se repeta la intervale mai mari de timp 5 Principiile de baza ale conducerii intreprinderilor industriale socialiste Conducerea intreprinderilor industriale socialiste se infaptuieste pe baza principiilor socialiste als conducerii a Centralismul democratic, formulat pentru prima oara de catre V i Lenin, este principiul de baza in conducerea intreprinderilor industriale socialiste si a intregii economii nationale El decurge din insasi esenta statului socialist Proprietatea socialista asupra mijloacelor de productie determina necesitatea obiectiva a conducerii centralizate a economiei nationale Acest principiu reprezinta imbinarea armonioasa a doua laturi inseparabil legate intre ele, si anume : centralismul si democratismul socialist in conducerea industriei, centralismul democratic se caracterizeaza prin imbinarea conducerii centralizate de stat cu desfasurarea larga a initiativei organelor locale si a oamenilor muncii in descoperirea rezervelor, metodelor si cailor de indeplinire si depasire a sarcinilor de plan Asadar, centralismul democratic reprezinta imbinarea directivelor de sus cu conducerea operativa de jos Caracterul centralizat al conducerii intreprinderii presupune desfasurarea activitatii acesteia pe baza sarcinilor ce-i revin din planul unic de dezvoltare a economiei nationale, subordonarea organelor 23 economice inferioare celor superioare, indeplinirea intocmai si la timp a sarcinilor ce-i revin prin planul de stat Democratismul conducerii se realizeaza prin larga atragere a oamenilor muncii la conducerea productiei, prin crearea tuturor conditiilor pentru manifestarea larga a initiativei acestora in productie, prin dezvoltarea criticii de jos, prin controlul exercitat de organizatiile de partid asupra conducerii tehnico-administrative b Un alt principiu al conducerii este asigurarea unitatii politice si economice in conducere Elaborarea politicii partidului clasei muncitoare pe baza teoriei marxist-leniniste a cunoasterii si folosirii constiente a actiunii legilor economice ale economiei socialiste are in vedere interesele tuturor oamenilor muncii Ca urmare este necesar ca toate sarcinile si problemele economiei si organizarii intreprinderilor industriale sa fie puse si rezolvate prin prisma intereselor partidului si statului nostru in socialism, intre politica si economie exista o strinsa legatura Astfel, dezvoltarea economiei se infaptuieste pornind de la sarcinile stabilite de catre partid Dezvoltarea continua a economiei nationale creeaza posibilitatea indeplinirii sarcinilor politice stabilite intr-o anumita etapa de catre partid Acest principiu presupune o lupta hotarita impotriva rezolvarii de pe pozitii inguste a sarcinilor, avind in vedere numai interesele locale ale intreprinderilor v c Conducerea unica constituie unul dintre principiile de baza ale organizarii conducerii intreprinderilor industriale socialiste Sarcinile mari care stau in fata intreprinderilor industriale socialiste reclama o unitate de vointa, care sa indru-meze activitatea intregului colectiv de muncitori, ingineri, tehnicieni si functionari Potrivit acestui principiu, fiecare om al muncii, orice salariat este subordonat vointei unui conducator unic, investit de catre statul socialist cu puteri depline in sectorul respectiv si care raspunde de activitatea sectorului incredintat in fata partidului si statului in intreprinderile industriale, unitatea de vointa in conducere este asigurata de director, care conduce si raspunde de intreaga activitate tehnica si economica Dispozitiile acestuia, avind la baza respectarea legilor statului, sint obligatorii pentru toti salariatii Conducerea unica presupune justa delimitare a drepturilor si obligatiilor fiecarei verigi si, subordonat, ridicarea responsabilitatii in munca Potrivit conducerii unice, fiecare 24 sectie, atelier, serviciu au un conducator unic, care, pe baza dispozitiilor primite, au dreptul de a trasa sarcini, dispozitii Toate sarcinile, dispozitiile pentru un anumit sector trebuie sa ajunga prin intermediul conducatorului unic al sectorului respectiv in munca lui, conducatorul unic trebuie sa se sprijine pe experienta si aportul creator al maselor si sa invete de la acestea d Participarea maselor la conducere intre conducator si mase trebuie sa fie o legatura permanenta Masele trebuie atrase in discutarea problemelor privitoare la activitatea intreprinderii Participarea maselor in munca de conducere a productiei nu contravine principiului conducerii unice, ci, dimpotriva, il completeaza, face ca conducerea sa fie mai reala, mai apropiata de nevoile productiei Un conducator priceput trebuie sa stie sa foloseasca just cunostintele, experienta, initiativa si propunerile venite din masa Antrenarea maselor la conducerea productiei constituie chezasia asigurarii bunului mers al activitatii intreprinderii Participarea maselor la conducerea intreprinderii se face prin mai multe forme, dintre care cea mai importanta o constituie consfatuirile de productie organizate periodic si in care se dezbat problemele cele mai importante ale productiei, se fac propuneri importante, se nasc initiati^ valoroase Oamenii muncii aduc o contributie activa cu prilejul discutarii planurilor de perspectiva si curente e Controlul indeplinirii sarcinilor Conducerea intreprinderilor industriale socialiste cere sa se asigure controlul si verificarea executarii sarcinilor in acest fel sint descoperite metodele bune folosite, sint scoase la iveala greutatile si lipsurile si se pot lua pe aceasta baza masurile corespunzatoare Acest control trebuie sa fie sistematic, permanent si sa aiba un caracter educativ ; el este un mijloc important de imbunatatire a muncii, de intarire a disciplinei de productie Controlul in munca ofera posibilitatea cunoasterii cadrelor, a calitatilor lor reale si a lipsurilor lor El contribuie de asemenea la descoperirea rezervelor interne si la folosirea lor pentru realizarea si depasirea sarcinilor de plan f Justa alegere si repartizare a cadrelor Alegerea justa a cadrelor, pregatirea lor politica si ideologica si ridicarea nivelului lor de pregatire economica si tehnica, justa lor repartizare si folosire constituie premisele unei conduceri 25 competente a intreprinderilor industriale si a sectoarelor de productie in acest scop, alegerea si repartizarea cadrelor trebuie sa se faca dupa criteriul calitatilor lor profesionale si politice Pentru imbunatatirea continua a muncii de conducere este necesara o munca sutinuta pentru educarea cadrelor si ridicarea nivelului lor politic si profesional Gospodarirea socialista este o metoda de conducere planificata a intreprinderii Esenta acestei metode consta in asigurarea cheltuielilor necesare din veniturile realizate in urma productiei, fiecare intreprindere trebuind sa fie rentabila Aceasta presupune ca in cadrul fiecarei intreprinderi sa tie introdus un regim sever de economii in folosirea tuturor resurselor materiale si banesti in concluzie, conducerea trebuie sa fie concreta si operativa, bazata pe cunoasterea nemijlocita a intregii activitati tehnice si economice, sarcinile sa fie formulate clar, precis, cu termene de indeplinire si responsabilitati, iar cei care aduc la indeplinire o anumita dispozitie sa fie ajutati pe parcursul indeplinirii, aratindu-li-se eventualele greseli sau lipsuri cu ajutorul controlului sistematic O conducere rationala eficienta trebuie sa determine o folosire judicioasa si rationala a resurselor materiale si de munca, sa asigure o inalta eficacitate economica a activitatii de productie 6 Schema de organizare si functionare a intreprinderii industriale socialiste intreprinderile industriale socialiste au o schema tip de organizare, proprie, corespunzatoare marimii intreprinderii respective, un regulament de organizare si functionare unde sint prevazute atributiile si raspunderile conducerii si ale serviciilor si compartimentelor din schemele tip de organizare Schema organizatorica a conducerii trebuie sa fie astfel alcatuita incit sa asigure o operativitate maxima, cu un numar de salariati redus, sa nu existe paralelisme intre diferitele servicii, iar activitatea acestora sa se desfasoare in bune conditii (vezi schema de organizare a unei intreprinderi din ramura constructiilor de masini, fig 1, a unei intreprinderi producatoare de energie electrica fig 2) 26 Principalii factori care raspund de activitatea intreprinderii sint: directorul (directorul general la intreprinderile mari si complexe) ; inginerul sef (directorul tehnic la intre- Fig 1 — Schema de organizare a unei intreprinderi din ramura constructiilor de masini prinderile mari si complexe) ; directorul adjunct; contabilul sef; sefii de sectie• maistrii si sefii de echipe Directorul, inginerul sef, contabilul sef si directorul adjunct sint numiti de catre organul tutelar si formeaza colectivul de conducere Directorul este reprezentantul statului in intreprindere El raspunde de intreaga munca de organizare a intreprinderii si de indeplinirea tuturor sarcinilor trasate prin planul economic de stat Reprezinta intreprinderea in fata justitiei si a oricarei persoane fizice ori juridice Este conducatorul unic al intreprinderii si are urmatoarele atributii: 27 — organizeaza, urmareste si raspunde de indeplinirea si realizarea productiei in sortimentele si calitatea planificata, de indeplinirea sarcinilor planificate privind productivitatea muncii, pretul de cost, beneficiile si ceilalti indicatori de plan; — se ingrijeste de buna gospodarire a bunurilor intreprinderii si ia masuri de aparare a proprietatii socialiste impotriva instrainarilor, deteriorarilor etc ; — se ingrijeste de respectarea disciplinei in munca, aproba angajarea si desfacerea contractelor de munca, incadrarea si repartizarea pe posturile din statul de functiuni etc ; — se ingrijeste si raspunde de aplicarea regulilor de protectie si igiena a muncii; — vegheaza asupra respectarii disciplinei financiare si a legislatiei muncii,• — ia toate masurile necesare pentru descoperirea si valorificarea tuturor rezervelor interne existente in intreprindere ; — aproba premiile personalului si recompensele pentru inovatori sau inventatori in limita dispozitiilor legale ; — impreuna cu comitetul sindicatului, contribuie la organizarea consfatuirilor de productie, la asigurarea tuturor conditiilor bunei desfasurari a intrecerilor socialiste Directorul coordoneaza direct serviciile : planificare ; control tehnic de calitate ; personal si invatamint; control financiar intern ; organizarea muncii; oficiul juridic Directorul este ajutat in exercitarea atributiiilor sale de catre inginerul sef, contabilul sef si directorul adjunct inginerul sei raspunde de organizarea si conducerea activitatii tehnice si de productie a intreprinderii El este prim loctiitor al directorului Are urmatoarele atributii : — organizeaza si conduce sectiile de baza pentru realizarea planului din punct de vedere cantitativ si calitativ ; — asigura pregatirea tehnica a productiei in vederea insusirii de noi produse si aproba impreuna cu directorul proiectele elaborate de serviciile tehnice; — asigura calitatea productiei prin respectarea standardelor de stat, a normelor interne de fabricatie, a procesului tehnologic stabilit; — controleaza respectarea consumurilor specifice de materii prime, materiale si aproba inlocuirea materialelor deficitare cu altele de calitate corespunzatoare; — se ocupa de utilizarea completa a, capacitatii de productie a intreprinderii; 28 — asigura aplicarea normelor de munca, luind masuri pentru insusirea acestora de catre toti muncitorii; — organizeaza si asigura realizarea planului de investitii ; — raspunde de buna desfasurare a sectiilor auxiliare privind asigurareamu energie, S D V - uri pentru intretinerea si repararea utilajului inginerul sef coordoneaza direct sectiiile de productie si raspunde de activitatea serviciilor : constructor sef, tehnolog sef, metalurg sef, sculer sef, mecanic sef si investitii, organizarea productiei, serviciul de dispeceri si cabinetul tehnic Directorul adjunct se ocupa de activitatea de aprovizionare, desfacere, transporturi, administrativa, de subunitatile cu caracter social (cresa, camin etc ), de problemele administrative, de paza si de securitatea intreprinderii Contabilul sef raspunde de respectarea disciplinei financiare, contabile, conform dispozitiilor legale in vigoare, si exercita controlul preventiv asupra tuturor cheltuielilor Raspunde de indeplinirea planului financiar al intreprinderii Are in subordine serviciul contabilitatii si serviciul financiar Realizarea conducerii, pe linia productiei, pe verigile componente ale intreprinderii (sectie, atelier, loc de munca) se face de catre seful sectiei si de catre maistru seful sectiei de productie este conducatorul unic al acesteia El conduce si raspunde de activitatea sectiei pe linia planificarii si organizarii productiei si a muncii, a introducerii tehnicii noi, a asigurarii calitatii productiei si a respectarii indicatorilor tehnico-economici etc El este numit de catre director si are ca atributii principale urmatoarele : —  conduce lucrarile de elaborare si propunerile de imbunatatire a sarcinilor de plan ale sectiei; — organizeaza si urmareste realizarea planului de productie al sectiei; — asigura folosirea completa a capacitatii de productie a sectiei si a fortei de munca; — asigura luarea masurilor necesare pentru cresterea productivitatii muncii si scaderea pretului de cost; — introduce si generalizeaza metodele de munca avansate, introduce tehnica noua, aplica inventiile si rationalizarile i — asigura respectarea normelor de tehnica securitatii si de igiena muncii pentru sectia respectiva El este ajutat de catre sefii de sectie adjuncti, sefii de ateliere, maistri, n ormatori, planificatori, contabili si secretar 29 Maistrul este conducatorul unic al sectorului de munca incredintat si poarta raspunderea pentru indeplinirea sarcinilor de plan la toti indicatorii primiti Partidul si guvernul au luat o serie de masuri care sa intareasca si sa ridice continuu rolul si activitatea lor pe locurile de productie j- Atributiile maistrului sint: — repartizeaza muncitorii pe fiecare loc de munca, ia masuri de aprovizionare a locului de munca cu materii prime, materiale, semifabricate, documentatie, scule, dispozitive ; — face propuneri pentru folosirea rezervelor existente in sectorul sau ia masuri pentru realizarea ritmica a productiei, pentru buna functionare si exploatare a utilajului, participa activ la organizarea intrecerii socialiste si la consfatuirile de productie si se preocupa de extinderea metodelor de munca inaintate ; — contribuie la ridicarea nivelului tehnic al productiei, propunind modificari tehnologice si constructive, modernizarea utilajului si introducerea mecanizarii in sectorul sau  de productie Ajuta pe inovatori si rationalizatori sa introduca inventiile si inovatiile aprobate care se pot aplica in sectorul sau; — asigura respectarea tehnologiei stabilite de catre toti muncitorii — se preocupa indeaproape de problemele normarii muncii Raspunde de introducerea, extinderea si imbunatatirea continua a normelor tehnice de munca, colaboreaza la elaborarea acestora Trebuie sa elimine cauzele care duc fie la nerealizarea normelor, fie la depasirea lor in mod nejustificat, fara cresterea in masura corespunzatoare a productivitatii muncii; — raspunde de realizarea sarcinii privind cresterea productivitatii muncii in sectorul pe care-1 conduce; — are obligatia de a urmari justa aplicare a elementelor sistemului de salarizare, purtind raspunderea pentru folosirea judicioasa a fondului de salarii repartizat sectorului condus de el Muncitorii existenti in cadrul unei intreprinderi industriale, conform contractului colectiv de munca, au o serie de atributii si sarcini in lupta pentru indeplinirea planului, si anume : -— sa realizeze in mod ritmic si uniform sarcinile de productie, predind in fiecare zi schimbul cu sarcinile de plan indeplinite ; 30 — sa respecte normele de consum specific stabilite pentru produsele la care lucreaza; —• sa nu depaseasca procentul de deseuri sau rebuturi stabilit la locul sau de munca, contribuind la economisirea de materii prime, materiale cit si la reducerea pretului de cost* — sa ingrijeasca si sa pastreze in bune conditii utilajele, masinile si sculele cu care lucreaza; — sa respecte regulile de protectie si tehnica securitatii muncii; — sa respecte disciplina la locul de munca si sa foloseasca cit mai deplin cele 480 min din cadrul unui schimb, prin aceasta masura contribuind la cresterea neintrerupta a productivitatii muncii Conducerea intreprinderii se realizeaza si cu ajutorul serviciilor functionale, ale caror atributii sint: Serviciul planificarii indruma activitatea de planificare a intreprinderii, elaboreaza planul de productie, de cooperare, de munca si salarii, pret de cost, coordonind si elaborarea celorlalte sectiuni ale planului tehnic, industrial si financiar ; defalca planul de productie pe sectii si termene, urmareste realizarea planului si imbunatatirea lui pe parcurs, intocmind darile de seama statistice seful serviciului trebuie sa informeze permanent conducerea intreprinderii asupra rezultatelor obtinute de catre intreprindere Serviciul control tehnic de calitate (C T C ) are urmatoarele atributii: — controleaza calitatea tuturor materiilor prime si materialelor, controleaza calitatea produselor finite si a semifabricatelor ce vor intra in magazia de produse finite, precum si a semifabricatelor ce se vor prelucra in continuare in sectie ; — analizeaza impreuna cu serviciile interesate cauzele rebuturilor si propune masuri pentru lichidarea lor Serviciul personal si invatamint are urmatoarele atributii: — intocmeste formele de angajare, transfer, detasare, desfacerea contractului de munca conform normelor in vigoare ; — executa lucrarile de evidenta si miscare a salariatilor • — organizeaza formele de calificare pentru ridicarea calificarii muncitorilor • Serviciul control financiar intern se ocupa cu controlul operatiilor financiare si al folosirii fondurilor banesti Oficiul juridic asigura respectarea legalitatii populare • aparind interesele intreprinderii Se ocupa de functionarea 31 comisiei de litigii tine evidenta si urmareste aplicarea legilor aparute Serviciul constructor sef are urmatoarele atributii: — proiecteaza produsele noi si modernizeaza cele existente ; — elaboreaza documentatia tehnica de proiectare, desenele de executie, caietele de sarcini etc ; — colaboreaza la urmarirea executarii prototipurilor pina la omologare; — verifica respectarea caracteristicilor prototipurilor care au fost prevazute in proiectele si in caietele de sarcini; — colaboreaza la studierea posibilitatilor inlocuirii materiilor prime, materialelor etc ; — intocmeste, in colaborare cu alte servicii, planul produselor noi; — verifica proiectele primite dinafara, le adapteaza la posibilitatile intreprinderii, cind este cazul, iar dupa ce le avizeaza le da in executie ; — colaboreaza la intocmirea contractelor, pe linie de proiectare a produselor noi, cu institutele de proiectari Serviciul tehnolog sei are urmatoarele atributii: — stabileste procesele tehnologice si retelele de fabricatie cu respectarea STAS-urilor si a normelor interne; — intocmeste proiectul planului tehnic si tine evidenta realizarii planului tehnic, urmarind totodata respectarea termenelor ; — colaboreaza la stabilirea indicatorilor tehnico-econo-mici de utilizare a utilajelor si agregatelor; — determina consumurile specifice ; — intocmeste fisele tehnologice cu caracteristicile masinilor necesare pentru elaborarea normelor si normativelor ; —- se ocupa de modernizarea utilajului; — se ocupa de mecanizarea si automatizarea proceselor de productie; —  stabileste durata de fabricatie; — se ingrijeste de proiectarea si executia S D V -urilor; — se ocupa de fabricarea seriei zero (experimentala) ; — calculeaza pretul de cost preliminat al acelor produse care urmeaza sa fie fabricate in intreprindere ,  — intocmeste si tine la curent cartea tehnica a intreprinderii ; — intocmeste planul de operatie, extrasul de materiale, fisa tehnologica, lista de consumuri specifice etc Serviciul metalurg sei functioneaza 'la acele intreprinderi care au o activitate importanta de prelucrari la cald 32 Problemele ce revin acestui serviciu sint aceleasi ca si la  serviciu] tehnolog sef, aplicate insa la sectoarele de forja, turnatorie, tratamente termice etc Serviciul sculer sei are urmatoarele atributii: — executa, pastreaza, intretine, repara si distribuie ‘S D V -urile ; — stabileste necesarul de S D V -uri; — stabileste normele de consum de S D V -uri Serviciul mecanic sei si investitii are urmatoarele atributii : — intocmeste planurile cu privire la investitii, intretinerea si reparatia utilajelor, instalatiilor si cladirilor intreprinderii ; — conduce activitatea unitatilor producatoare de energie electrica, aer comprimat etc ; — conduce activitatea atelierelor de intretinere si reparatii ; — urmareste indeplinirea planului de investitii, intretinere si reparatii Serviciul organizarea productiei are urmatoarele atri-’butii : — organizeaza procesele de productie in sectii, ateliere  si sectoare ; — urmareste aplicarea si eficienta economica a proceselor tehnologice noi aplicate in productie; -— urmareste aplicarea si eficienta economica a metodelor avansate de munca; —  urmareste eficienta economica a formelor de salari- zare si de premiere aplicate ; -— controleaza aplicarea masurilor de protectia muncii •si tehnica securitatii muncii Serviciul de dispeceri are urmatoarele atributii : —  urmareste operativ modul de executare a productiei, precum si a planului de colaborare ; — ia masuri de eliminare a deficientelor care duc la neindeplinirea planului de productie si a celui de colaborare ; — impreuna cu serviciul planificare, intocmeste planificarea operativa a productiei in sectiile si sectoarele de productie, prin programele lunare si graficele de productie Serviciul de aprovizionare se ocupa de: — intocmirea planului de aprovizionare tehnico-mate-riala ; — aprovizionarea cu materii prime si materiale necesare activitatii intreprinderii; 3 Organizarea productiei do energie electrica 33 — incheierea contractelor cu furnizorii urmarind respectarea lor ; —- reducerea oricaror pierderi in transportul, manipularea si depozitarea materiilor prime si a materialelor Serviciul de desfacere a produselor se ocupa de : - organizarea desfacerii produselor -finite ale intreprinderii ; — incheierea contractelor economice cu diferiti clienti — depozitarea produselor intreprinderii; - organizarea expedierii produselor catre intreprinderea careia i-au fost vindute Serviciul administrativ se ocupa de problemele administrative, de paza bunurilor intreprinderilor, de gospodarirea intreprinderii in acest scop asigura ordinea si curatenia in cadrul intreprinderii si a unitatilor social-culturale Serviciul contabilitate are urmatoarele atributii : — organizeaza si tine evidenta contabila ; — calculeaza pretul de cost realizat, pe produse ; — intocmeste bilantul contabil, unde sini reflectate rezultatele economice ale intreprinderii respective Serviciul financiar se ocupa de intocmirea planului financiar si de casa, de asigurarea resurselor financiare necesare desfasurarii activitatii intreprinderii si de indeplinirea obligatiilor banesti ale intreprinderii fata de forul tutelar, buget etc - 7- Rolul organizatiilor de partid in conducerea intreprinderilor Rolul organizatiilor de masa Organizatiile de partid au drept de control, asupra activitatii conducerii tehnico-administrative a intreprinderilor industriale Acest control constituie un ajutor permanent si o indrumare sistematica data colectivului de conducere in vederea asigurarii traducerii in viata a liniei politico-eco-nornice a partidului Organizatiile de partid din intreprinderi indruma si controleaza munca conducerii administrative, sprijina activ masurile initiate de conducerea intreprinderii si ridica totodata o serie de probleme de actualitate in scopul imbunatatirii continue a activitatii intreprinderii Prin exercitarea dreptului de control, organizatiile de partid contribuie la scoaterea la iveala a lipsurilor si la lichidarea lor Organizatiile de partid mobilizeaza masele si in primul rinei pe membrii de partid, in vederea indeplinirii planului 34 de productie, pentru intarirea disciplinei in munca si dezvoltara intrecerii socialiste, pentru o gospodarie cit mai buna a mijloacelor intreprinderii, pentru folosirea cu grija a bunurilor statului etc Organizatiile de partid desfasoara totodata in intreprinderi o munca de educare politica a maselor in spiritul ideologiei marxist-leniniste, al atitudinii socialiste fata de munca in munca lor, organizatiile de partid sint ajutate de organizatiile sindicale si de tineret Sindicatele sint organizatii de masa care unesc, pe baza liberului consimtamant, pe toti salariatii unei intreprinderi pentru indeplinirea tuturor sarcinilor de plan ale intreprinderilor Prin intermediul consfatuirilor de productie, organizatia sindicala din intreprindere antreneaza intreaga masa de oameni ai muncii la conducerea intreprinderii si la realizarea sarcinilor de plan Ea are sarcina de a organiza intrecerile socialiste, consfatuirile de productie, de a extinde miscarea inovatorilor si rationalizatorilor in vederea mobilizarii cit mai depline a rezervelor interne ale intreprinderilor industriale Organizatia de tineret, prin activitatea ei, contribuie la intensificarea muncii de educatie politico-ideologica a tineretului, in vederea indrumarii iui spre ridicarea continua a calificarii profesionale, a insusirii tehnicii noj, pentru a face ca tinerii sa devina constructori activi si priceputi ai socialismului 8 Probleme specifice intreprinderilor producatoare de energie electrica a Clasificarea intreprinderilor — criterii, scheme de organizare Sistemul energetic este format din ansamblul de instalatii de producere, transport, distributie si consum de energie electrica si termica instalatiile de producere de energie electrica formeaza centralele electrice instalatiile de transport si distributie sint formale din statiile si retelele electrice * Totalitatea instalatiilor din centrala electrica transforma energia primara, ce se gaseste in natura, in energie electrica in stadiul actual al tehnicii, energia primara se gaseste in principal in combustibili, in caderile de apa, iar in ultima vreme s-a mai adaugat combustibilul nuclear 35 in functie de sursele primare folosite in centralele electrice, se disting urmatoarele categorii principale de centrale? electrice : — centrale termoelectrice ; — centrale hidroelectrice ; —- centrale atomoelectrice tinind seama de principiul de functionare a agregatelor ce le compun, centralele termoelectrice se impart in : — centrale termoelectrice cu turbine de abur; — centrale termoelectrice cu motoare Diesel; centrale termoelectrice cu turbine cu gaze in toate centralele termoelectrice, energia calorica continuta de combustibil se transforma, prin intermediul energiei mecanice, in energie electrica in centralele termoelectrice cu turbine cu aburi, combustibilul, care poate fi solid, lichid sau gazos, este ars in focarul cazanelor, caldura fiind transmisa apei, care se transforma in aburi Datorita energiei calorice primite de la combustibili, aburii isi ridica temperatura si presiunea Aburul transporta energia calorica in turbina, unde, datorita presiunii si temperaturii ridicate, transforma aceasta energie-potentiala in energie cinetica (energie mecanica), care invir-teste rotorul turbinei De rotorul turbinei, printr-o cupla, este legat generatorul producator de energie electrica Prin mvirtirea rotorului turbinei, generatorul produce curent electric, adica transforma energia mecanica in energie electrica intr-o centrala termoelectrica cu turbine cu aburi exista-urmatoarele sectii de baza : — sectia cazane ; — sectia turbine; — sectia electrica in centralele mari, mai pot exista urmatoarele sectii de baza : —- sectia combustibili; — sectia chimica, de tratare a apei, de alimentare a cazanelor Sectiile auxiliare ale unei centrale termoelectrice cu turbine cu abjiri sint: — sectia termotehnica ; — sectia hidrotehnica ; — sectia mecanica; — sectia reparatii-constructii; — laboratorul electric ; — atelierul de reparatii electrice: 36 in centralele termoelectrice cu motoare Diesel energia calorica a pacurii sau a motorinei se transforma in energie mecanica la arborele masinii, care, invirtind rotorul generatorului, produce la bornele acestuia energie electrica in centralele termoelectrice cu turbine cu gaze se folosesc drept combustibili gazele naturale Gazele arse intr-un focar intra direct in turbina, unde transforma energia calorica in energie mecanica, invirtind rotorul turbinei, care, la rindul lui, cu ajutorul generatorului, produce energie electrica Din cele expuse se poate observa ca cea mai complexa centrala este centrala termoelectrica cu turbina cu aburi instalatiile de combustibili, cazane, turbine si partea electrica a lor sint organizate in sectii, iar intreaga centrala constituie o intreprindere Centralele cu motoare Diesel si turbine cu gaze sint constituite dintr-una sau cel mult doua sectii Acestea sint: — sectia mecanica ; — sectia electrica Centralele termoelectrice, daca sint mai mici si sint asezate in aceeasi regiune, pot constitui, la un loc, o singura intreprindere La noi in tara regimul de democratie populara a realizat intreprinderi de centrale electrice toarte puternice, cum sint: " Steaua rosie" — Fintinele, Paroseni, Borzesti sau intreprinderi formate din mai multe centrale, cum este intreprinderea de centrale electrice Bucuresti Centralele hidroelectrice se clasifica in doua feluri de centrale : — centrale pe firul apei; — centrale cu lac de acumulare Centralele hidroelectrice au drept scop transformarea caderilor de apa in energie electrica Sectiile de baza ale centralelor hidroelectrice sint: —- sectia hidrotehnica ; — sectia turbine; — sectia electrica Centrala hidroelectrica poate forma singura o intreprindere, de exemplu: Hidrocentrala "V i Lenin"—Stejarul, sau mai multe hidrocentrale la un loc pot forma o singura intreprindere Sint cazuri in care in aceeasi intreprindere sint cuprinse centrale termo si hidroelectrice la un loc (de exemplu: termocentrala — Doicesti si hidrocentrala Dobresti si Mo-roieni, care formeaza la un loc o singura intreprindere) 37 Retelele de inalta tensiune impreuna cu statiiile de transformare transporta energia electrica la consumatori Aceste instalatii pot forma singure o intreprindere, cum este intreprinderea regionala de electricitate — Bucuresti (i R E B ), sau sint afiliate pe linga intreprinderile de centrale, formind intreprinderi mixte de centrale si retele, cjim este, de exemplu, intreprinderea regionala de electricitate — Dobrogea (i R E D) in sectorul industriei de energie electrica, exista urmatoarele feluri de intreprinderi : — intreprinderi de centrale; — intreprinderi de retele si distributie ; — intreprinderi mixte intreprinderile de constructii si montaje de instalatii energetice nu fac parte din sectorul industriei energiei electrice ; ele sint organizate, in general, ca intreprinderile din sectorul de constructii Aceste intreprinderi apartin insa din punctul de vedere al subordonarii administrative tot de Ministerul Minelor si Energiei Electrice (M M E E ) in tara noastra, cu probleme de montaj de centrale electrice se ocupa intreprinderea Montaje centrale electrice, cu sediul in Bucuresti, care are santiere in intreaga tara Cu montajul liniilor electrice aeriene si subterane importante, al statiilor de transformare importante se ocupa intreprinderile de montaje specializate in acest sens, organizate pe regiuni Lucrarile de mai mica importanta le executa intreprinderile de retele sau mixte Pentru ajutorarea intreprinderii de constructii si montaje exista intreprinderi specializate in reparatii de utilaje de constructii si intreprinderi de prefabricate in sectorul de constructii si montaje energetice avem deci urmatoarele feluri de intreprinderi : — intreprinderi de centrale electrice,- — intreprinderi de retele electrice ; — intreprinderi ajutatoare Toate aceste intreprinderi sint coordonate de un Trust de constructii si montaje energetice, care este subordonat conducerii Ministerului Minelor si Energiei Electrice Reparatia utilajelor grele ( turbine in special) se face in mod centralizat, de catre intreprinderea Energo-reparatii, care este organizata dupa modelul intreprinderilor din sectorul constructiilor de masini Schema de organizare a intreprinderilor energetice (fig 2) este asemanatoare cu schema de organizare a intreprinderilor constructoare de masini, cu mentiunea, ca, datorita procesului de aparatura foarte avansat in acest sector si a speci- 38 cu ile >u-іаі ii-  e- >h-ca cit ui re i : e- sa ru !s-ie ii- le  le sa cu Fig 2 " ca ie ta in u 39 Re forma instal prinde sau si intrep piu, (i R E urmat int energi trice ; sector puneti Minist in trice 5 sediul Cu portan intrep nizate cuta i Pet taje e de coi in deci i Toc de coi condue Ret mod • care e torul i Sch este as constri sului c 38 ficului muncii, numarul de muncitori este relativ mic si cu o pregatire profesionala buna b Sarcinile intreprinderilor energetice intreprinderile energetice au drept scop producerea, transportul si distributia de energie electrica si termica la un pret de cost cit mai redus Pentru aceasta intreprinderea are urmatoarele sarcini : — asigurarea unei functionari continue a tuturor agregatelor aflate in dotare ; — mentinerea parametrilor instalatiilor in limitele tehnice admisibile ; — asigurarea continua cu energie electrica si termica de buna calitate a tuturor consumatorilor ; —- realizarea productiei planificate cu un pret de cost cit mai scazut intreprinderile de constructii si montaje din sectorul energetic au drept scop construirea si darea in exploatare in termenele planificate a instalatiilor noi Pentru aceasta intreprinderile au urmatoarele sarcini : — asigurarea cu materiale si utilaje a tuturor santierelor ; organizarea cit mai economica si cit mai judicioasa a santierelor de montaj ; — folosirea mecanizarii si a micii mecanjzari pentru scurtarea termenelor de constructie si montaj si pentru cresterea productivitatii muncii; - introducerea tehnicii noi in executarea lucrarilor de constructii-montaj de instalatii energetice intreprinderea de reparatii are aceleasi sarcini ca si intreprinderile constructoare de masini, numai ca reparatiile mari se fac la locul de amplasare a utilajului Sectiile de baza din settorul energetic au urmatoarele sarcini : — asigurarea planului sectiei care cuprinde exploatarea si intretinerea pentru alimentarea continua si economica cu energie electrica si termica a consumatorilor; —- analiza periodica a modului cum se realizeaza sarcinile sectiei; — asigurarea conditiilor materiale optime pentru ca muncitorii sa-si poata duce la indeplinire sarcinile sectiei c Structura productiei intreprinderii producatoare de energie electrica iu sectorul energetic, productia realizata este livrata imediat consumatorilor spre folosinta Din aceasta cauza, procesul de productie trebuie sa fie continuu 39 Organizarea intreprinderii este influentata de aceasta  structura intreprinderea lucreaza fara intrerupere, avind o organizare operativa pentru satisfacerea necesitatilor d Atributiile serviciilor specifice intreprinderilor producatoare de energie electrica Serviciul de protectie prin relee, automatizari, masuratori (P R A M ) Cele mai importante protectii si automatizari necesare echipamentului electric al centralelor, statiilor si retelelor de energie electrica sint urmatoarele : — telemasurarea continua a puterii active a centralelor ; — telemasurarea la cerere a puterii reactive totale a centralelor; — reanclansarea automata rapida a liniilor, a transformatoarelor etc ; — reglarea automata a frecventei si a puterii etc Serviciul P R A M are ca atributii pe intreaga intreprindere de a conduce activitatea de montare, exploatare, demontare, reparatie, reglaje si verificari a tuturor instalatiilor de protectie prin relee si de automatizare, precum si a aparatelor de masura De asemenea, serviciul P R A M tine registrul de verificari si actionari ale dispozitivelor; totodata, acesta are ca sarcina elaborarea tuturor masurilor impuse in scopul imbunatatirii functionarii acestora — Serviciul avarii are urmatoarele atributii : — analizeaza toate avariile ce se produc in intreprindere ; — intocmeste foaia de avarii si o trimite forurilor superioare ; — depisteaza toate punctele din instalatii susceptibile de a fi avariate ; — propune masuri pentru completarea instalatiilor si aducerea lor conform normelor in vigoare in rest, serviciile sint asemanatoare celor din intreprinderile constructoare de masini, avind in general atributii comune acestora C apit о iul ORGANiZAREA PROCESULUi DE PRODUCtiE iN iNTREPRiNDERiLE iNDUSTRiALE SOCiALiSTE 1 Organizarea procesului de productie de baza importanta pe care o prezinta organizarea procesului de productie in orice intreprindere industriala este legata de transformarea materiei prime, a obiectului muncii, in produse finite Asigurarea desfasurarii procesului de baza in cele mai bune conditii necesita organizarea cjt mai judicioasa a proceselor auxiliare sl de deservire O organizare rationala a procesului de productie trebuie sa asigure continuitatea si desfasurarea normala a procesului de productie in toate stadiile de fabricatie, sa asigure indeplinirea sarcinilor de productie potrivit prevederilor planului de stat, realizindu-se, in acelasi timp, o crestere continua a productivitatii muncii si o reducere sistematica a pretului de cost La organizarea in bune conditii a procesului de productie trebuie sa se aiba in vedere tipul productiei Tipul productiei poate fi : -— individuala; — de serie; — de masa Productia individuala este productia in care se fabrica o nomenclatura foarte larga de produse in cantitati mici (unul sau citeva produse) si care se pot repeta in fabricatie la intervale de timp mari, determinate ori nedeterminate, sau care nu se mai repeja intr-un asemenea tip de productie se folosesc masini-unelte universale, amplasate pe grupe omo- 41 gene ; forta de munca este larg specializata si cu o calificare ridicata Produsele care se fabrica au un ciclu lung de productie, iar rezultatele economice nu sint la nivelul celor obtinute in productia de serie sau de masa Datorita introducerii permanente a tehnicii noi, a perfectionarii organizarii productiei si a muncii, ca urmare a politicii economice a partidului si statului nostru, rezultatele economice se imbunatatesc continuu intreprinderile caracterizate prin productia individuala au avantajul ca se adapteaza mai usor schimbarii sortimentelor decit celelalte Ele sint necesare deoarece asigura fabricarea exemplarelor unice sau in serie mica a unor masini-unelte, instalatii etc necesare economiei nationale Productia de serie este acea forma de organizare a productiei prin care se fabrica un nomenclator mai larg de produse in serie sau loturi, a caror fabricatie se reia la perioade determinate de timp in productia de serie se utilizeaza masini speciale (nu in aceeasi masura ca in productia de masa) sau de productivitate mai mare, sint posibilitati mai mari de mecanizare a proceselor de productie, se folosesc S D V - uri speciale, iar locurile de munca sint adaptate executarii mai multor operatii sau produse O asemenea forma de organizare a productiei privita prin prisma rezultatelor economice este superioara productiei individuale in functie de marimea seriei (mare, mijlocie sau mica), acest tip de productie, se apropie fie de productia de masa, in cazul productiei de serie mare, fie de productia individuala, in cazul productiei de serie mica Are avantajul, fata de productia de masa, ca se adapteaza mai usor schimbarilor de sortimente in tara noastra, ca exemple de produse fabricate in serie sint : motoarele, autobuzele, troleibuzele, masinile- unelte etc Productia de masa este cea in care se fabrica neintrerupt in cantitati mari o nomenclatura foarte restrinsa de produse (unul sau citeva, asemanatoare din punct de vedere tehnologic) Aceasta caracteristica permite o organizare superioara a productiei, datorita nivelului inalt al specializarii, al organizarii productiei si muncii si al eficientei economice in productia de masa se folosesc pe scara larga utilaje speciale, se introduce larg automatizarea productiei, se folosesc S D V -uri speciale, iar forta de munca este specializata Procesul de productie necesita o pregatire tehnologica foarte amanuntita in asemenea forma de organizare a productiei ciclul de productie este foarte scurt Productivitatea muncii cunoaste in aceste intreprinderi un ritm inalt, iar pretul de 42 cost este mult mai redus in comparatie cu celelalte tipuri de productie Ca exemple de productie in masa se pot da : fabricarea cuielor, suruburilor, rulmentilor etc Marea eficacitate economica a productiei de masa este oferita de posibilitatea folosirii unor forme inaintate de productie, cum este productia pe banda Productia pe banda reprezinta o metoda avansata de organizare a productiei si consta in coordonarea si continuitatea procesului de productie prin amplasarea masinilor si utilajelor in ordinea tehnologica a operatiilor de productie si prin deplasarea obiectelor muncii cu ajutorul anumitor dispozitive sau mijloace de transport in capitalism, datorita relatiilor de productie bazate pe proprietatea capitalista asupra mijloacelor de productie, productia pe banda este un instrument de intensificare a muncii, de adincire a exploatarii, in vederea obtinerii unor profituri cit mai ridicate Spre deosebire de aceasta, in socialism productia pe banda este un mijloc puternic de organizare rationala a productiei, de introducere a progresului tehnic, de usurare a muncii omului, de crestere continua a productivitatii muncii si de reducere a pretului de cost Caracteristicile esentiale ale productiei p'e banda sint : defalcarea detaliata a procesului de prodhctie in operatii componente cit mai simple pentru locul de munca ; - dispunerea operatiilor de lucru pe locurile de munca in ordinea desfasurarii lor ; — asigurarea continuitatii miscarii obiectelor muncii in decursul prelucrarii, prin sincronizarea operatiilor Prin sincronizare se asigura echilibrarea productivitatii pe operatii O sincronizare foarte buna se asigura atunci cind operatiile sint fie egale, fie multiple intre ele ; -— deplasarea obiectelor muncii de la o operatie la alta cu ajutorul unor dispozitive sau mijloace de transport fu intreprinderile constructoare de masini liniile de productie pe banda se pot clasifica din mai multe puncte de vedere Cele mai importante sint: a Dupa nomenclatura obiectelor fabricate : - linii pe banda constante — se produce un singur produs, in cantitati mari; — linii pe banda variabile — se produc mai multe piese asemanatoare din punct de vedere constructiv: si tehnologic Linia se regleaza inaintea prelucrarii fiecarei piese; 43 b in functie de continuitatea proceselor de productie: — linii pe banda continue — caracterizate printr-o sincronizare perfecta a operatiilor ; — linii pe banda intermitente — care se organizeaza atunci cind nu se poate asigura sincronizarea perfecta a operatiilor Trecerea la organizarea productiei pe banda impune revizuirea, simplificarea si tipizarea constructiei produsului si a tehnologiei de fabricatie, avindu-se in vedere cele mai noi cuceriri ale stiintei si tehnicii Atentie deosebita trebuie acordata calculului anumitor elemente de lucru, cum sini : ritmul, numarul de produse aflate pe banda, lungimea si viteza benzii Ritmul reprezinta intervalul de timp dintre fabricarea a doua produse consecutive Ritmul se calculeaza prin raportarea fondului de timp efectiv de care dispune linia pe banda pe o anumita perioada (de obicei in minute) la programul de productie al aceleiasi perioade : in care : R este ritmul; T — timpul efectiv de care dispune linia pe banda pe o' anumita perioada ; P — programul de productie al aceleiasi perioade (in bucati) in cazul egalitatii duratei operatiilor, sincronizarea se asigura de la sine Cind operatiile sint multiple, sincronizarea se asigura prin marirea numarului de masini la operatiile cu durata mai mare decit ritmul ales Numarul de masini necesare se va afla prin raportarea duratei operatiei la marimea ritmului (v tabelul urmator) Denumirea operatiei Durata operatiei Ritmul pfanificat al liniei Numarul de masini necesare pe operatie (coloana 1) (coloana 2) 0 l 2 3 a 2 2 1 b 4 2 2 c 2 2 1 d 6 2 3 44 Determinarea numarului de masini necesare si a duratei operatiilor este precedata de mai eficace, cu posibilitatea specializate Numarul de produse aflat leaza prin raportarea duratei produs la alegerea unei tehnologii cit folosirii unor S D V cit mai simultan ciclului marimea ritmului: pe banda se calcu-de productie a unui 7V=— R in care : N este simultan pe banda ; numarul de produse aflate durata ciclului de productie a unui produs ; marimea ritmului R Lungimea benzii este data de produsul rezultat din numarul de produse aflate simultan pe banda si distanta intre centrele a doua produse consecutive L=D-N, an care : L este lungimea benzii, in m ; D — distanta intre centrele a doua produse consecutive in m j N — numarul de produse aflat simultan pe banda Un alt element de calcul al benzii il constituie viteza de miscare Viteza de miscare a benzii se determina ca raport intre distanta dintre centrele a doua produse consecutive si marimea ritmului; R an care : V este viteza de miscare a benzii, in m minut; D — distanta intre centrele a doua produse consecutive, in m ; R — marimea ritmului, in min Folosirea productiei pe banda are o mare eficacitate economica Productia pe banda asigura ritmicitatea si cresterea volumului productiei cit si o crestere importanta a productivitatii muncii, datorita faptului ca se bazeaza pe un nivel tehnic ridicat, pe o tehnologie avansata si pe o intarire a disciplinei in productie Productia pe banda contribuie la imbunatatirea calitatii productiei si la o folosire rationala a materiei prime 45 Toate aceste avantaje, la care trebuie adaugata si reducerea ciclului de productie, au ca urinare o reducere importanta a pretului de cost Eficienta economica mare pe care o are productia pe banda determina colectivele de oameni ai muncii din intreprinderi de a lupta cu perseverenta, pe baza sarcinilor date de partid, de a gasi noi posibilitati de extindere a productiei pe banda O forma si mai inaintata de organizare a productiei o constituie automatizarea Automatizarea este un sistem de organizare a productiei care se bazeaza pe folosirea de aparate, dispozitive sau mecanisme automate ce permit realizarea procesului de productie fara participarea nemijlocita a omului, ci numai sub controlul si supravegherea lui Automatizarea a fost posibila datorita marilor cuceriri ale stiintei si tehnicii in domeniul mecanicii, fizicii, electrotehnicii, radiotehnicii si telemecanicii, ceea ce a permis perfectionarea rapida a unor tehnologii de lucru si a metodelor de control, reglaj, comanda etc Automatizarea este una dintre principalele directii ale progresului tehnic Automatizarea este de doua feluri ; simpla si complexa Prin automatizarea simpla se intelege introducerea in procesele de productie a masinilor automate, care permit realizarea proceselor fara participarea directa a omului, ci numai sub supravegherea si controlul acestuia Automatizarea simpla are ca obiect procese tehnologice diferite de baza, auxiliare sau deservire Automatizarea simpla se poate prezenta sub forme variate, cum ar fi : automatizarea controlului, a reglajului etc Automatizarea complexa cuprinde totalitatea proceselor de productie, conducerea acestora facindu-se centralizat Ea poate avea ca obiect o masina, o instalatie, o linie in flux, o sectie sau o intreprindere Conducerea directa a procesului de productie se asigura cu ajutorul masinilor electronice, pe baza unui program dinainte stabilit,   Astazi se organizeaza pe scara din ce in ce mai larga, ca forma superioara a automatizarii, linii automate si chiar uzine automate La noi in tara, pe baza indicatiilor Congresului al iii-lea al P M R , se introduce si se extinde treptat automatizarea instalatiilor industriale, in special a acelora cu procese continue de fabricatie, cum sint: agregatele siderurgice, anu- ^6 mite instalatii in industria chimica, alimentara, centralele termo si hidroelectrice in industria constructiilor de masini se folosesc linii automate de prelucrare a arborilor cotiti, masini cu comanda program etc Automatizarea se deosebeste de mecanizarea productiei Mecanizarea productiei se caracterizeaza prin introducerea de masini, hrecanisme, aparate in vederea executarii pe cale mecanica a unor munci sau operatii ce se executau manual Cel mai inalt grad de mecanizare il constituie mecanizarea complexa in acest caz sint mecanizate atit operatiile de baza cit si cele auxiliare si de deservire Asa, de pilda, mecanizarea executarii unei piese, a controlului prelucrarii, a transportului acesteia este o mecanizare complexa Ceea ce deosebeste mecanizarea simpla sau complexa de automatizare este faptul ca in mecanizare procesul de productie se desfasoara cu interventia activa a omului Acesta regleaza, controleaza si conduce permanent productia Automatizarea, spre deosebire de mecanizare, asigura nu numai executia mecanica a procesului, ci si reglarea, comanda, controlul ; omului ii revine sarcina de a supraveghea si controla bunul mers al instalatiilor automatizate Folosirea tehnicii automate necesita o inalta calificare, usureaza considerabil munca omului, avind o mare eficacitate economica 2 Organizarea proceselor de productie auxiliare si de deservire Desfasurarea normala a proceselor de baza in cadrul intreprinderilor constructoare de masini necesita o serie de activitati, de procese auxiliare si de deservire, care trebuie sa se desfasoare concomitent si in strinsa legatura cu acestea Este necesara deci existenta unor utilaje bine intretinute si reparate ; confectionarea, intretinerea si repararea S D V -urilor; producerea si alimentarea locurilor de munca cu diferite energii ; asigurarea deplasarii obiectelor muncii, semifabricatelor ele Toate aceste activitati sint asigurate de catre sectiile auxiliare si de deservire a intretinerea si repararea utilajului Utilajul, partici-pind direct in procesul de productie alaturi de forta de munca, pentru adaptarea obiectelor muncii unor trebuinte omenesti, isi pierde ^caracteristicile sale initiale tehnico-func- 47 tionale dupa un anumit timp de functionare, datorita faptului, ca partile ce il compun se uzeaza fizic El isi pierde treptat valoarea de intrebuintare, transferind in aceeasi masura О' parte a valorii asupra noului produs creat suferind astfel c* uzura fizica Uzura fizica este determinata de factori mecanici (frecarea, strivirea etc ), de factori termici (temperaturi inalte) si de factori chimici (coroziunea, datorita acizilor etc ) Uzura fizica se poate datora si exploatarii defectuoase, nein-grijirii la timp, repararii neglijente etc Repararea este economica deoarece nu toate piesele ce compun utilajul se uzeaza in aceeasi masura, iar cu prilejul repararii se inlocuiesc numai cele al caror grad de uzura este avansat inlaturarea uzurii se face prin repararea utilajului ia termene planificate, pe baza sistemului reparatiilor preventive planificate Acest sistem reprezinta un ansamblu de masuri de intretinere, control si reparare a utilajului, efectuate periodic, dupa un anumit numar de ore de functionare, in vederea prevenirii uzurii si mentinerii utilajului in exploatare Lucrarile care se executa in cadrul acestui sistem sint: — intretinerea si supravegherea zilnica a utilajului; — controlul planificat al starii utilajului; —- reparatiile curenete ; — reparatiile mijlocii; —- reparatiile capitale Reparatia capitala este aceea care inlatura integral uzura, • restabilind caracteristicile tehnico-functionale initiale Aceste lucrari se desfasoara pe baza ciclului de reparatii, care indica numarul, felul si succesiunea lor intre doua reparatii capitale ale utilajului Organizarea executarii reparatiilor este o problema foarte importanta De aceasta depinde calitatea repararii, scurtarea timpului de imobilizare in reparatii a utilajului, pretul de cost al reparatiei etc Echipele sau brigazile care executa reparatiile pot fi: — universale, care executa reparatii la diferite utilaje ; — specializate, care executa toate felurile de reparatii la o anumita categorie de utilaje Este forma cea mai eficace indiferent de forma de organizare, brigazile trebuie asigurate cu tot ceea ce este necesar: materiale, piese de schimb S D V necesare demontarii si montarii, instalatii de ridicat si transportat, iar in interiorul -brigazii sa existe o 48 buna organizare a muncii pe baza de grafic, in care sa fie* precizat frontul de lucru al fiecarui muncitor in parte Asa cum au subliniat documentele de partid, buna intretinere si ingrijire a utilajului este o datorie patriotica a fiecarui muncitor in parte, intrucit prelungeste durata de-functionare a acestuia si se economisesc importante fonduri banesti, necesare dezvoltarii in ritm rapid a economiei nationale b Gospodarirea sculelor Desfasurarea activitatii de productie a intreprinderilor necesita scule, dispozitive si verificatoare ,(S D V - uri) in cantitati suficiente si cu caracteristici de inalta calitate (durabilitate, rezistenta, precizie etc ) Calitatea lor influenteaza nemijlocit cresterea productivitatii muncii si reducerea pretului de cost S D V-urile necesare se stabilesc pe baza proceselor tehnologice elaborate de serviciile tehnice si pot fi universale-si speciale Cele universale pot fi folosite la anumite operatii, indiferent de produsele ce se executa, si se aprovizioneaza dinafara, iar cele speciale executa numai o anumita operatie la un anumit produs Acestea sint executate in cadrul intreprinderii de catre sectia de scularie, care este organizata ca orice sectie de prelucrare mecanica Folosirea sculelor de catre muncitori se face in urina eliberarii lor de catre magaziile de scule existente in sectii Magaziile de sectii primesc, pastreaza si elibereaza scule, asigurind fiecare loc de munca cu S D V -urile necesare desfasurarii neintrerupte a procesului de productie Sculele pe care muncitorii le folosesc permanent se distribuie acestora pe baza de inventar, iar sculele de folosinta temporara se elibereaza pe baza unui sistem de marci S D V -ce se predau muncitorului pentru lucru trebuie sa fie intr-o stare perfecta Acesta este obligat la primirea sculei sa controleze gradul de uzura Daca uzura depaseste limita care asigura calitatea folosirii ei, atunci trebuie reparata si-reconditionata Este bine ca repararea si reconditionarea sculelor sa se faca in mod centralizat, economisindu-se in felul acesta timpul muncitorilor si realizindu-se concomitent o reparare si reconditionare de calitate Reducerea consumului de S D V -uri, fiind o cale importanta de reducere a pretului de cost, trebuie sa stea in atentia conducerii intreprinderii si a fiecarui muncitor in parte Muncitorii pot aduce o contributie importanta in acest sens respectind modul de folosire a fiecarei scule in parte Astfel va trebui sa aseze corect scula*-in masina, sa aleaga corect unghiul de 4, Organizarea productiei de energie electrica 49' taiere, sa asigure o functionare normala a sistemului de racire, sa respecte regimul tehnologic stabilit etc c Gospodarirea transportului Transportul in intreprinderile constructoare de masini este o parte componenta a procesului de productie, deoarece cu ajutorul lui se realizeaza transmiterea obiectelor muncii si semifabricatelor de la depozite la sectii, intre sectii si interiorul sectiilor intre locurile de munca Nevoile de transport ale oricarei inlre-prinderi sint de doua feluri : — transport exterior, care deserveste intreprinderea pe linia aprovizionarii si desfacerii; — transport interior intre sectii si in interiorul sectiilor, incepind de la depozitele centrale, trecind prin sectii si ateliere, locuri de munca si sfirsind cu depozitul de produse finite, rampe de incarcare Pentru ca transportul sa asigure o desfasurare ritmica si neintrerupta a procesului de productie, el trebuie sa asigure : - deplasarea continua a obiectelor muncii, semifabricatelor etc in procesul de productie — deplasarea de-a lungul fluxului de fabricatie, cu mijloacele de transport cele mai adecvate ; — siguranta in exploatare in intreprinderile constructoare de masini, datorita diversitatii proceselor de productie si a materialelor, intilnim o varietate' mare de mijloace de transport Calea ferata este folosita in intreprinderi pentru aprovizionarea cu materii prime etc si desfacerea produselor finite, iar uneori ca mijloc de transport intre sectii si in interiorul acestora Autocamioanele si tractoarele cu remorci se folosesc pentru transport intre sectii si in interiorul acestora, mai rar ca mijloc de transport extern (atunci cind nu este posibila racordarea la o cale ferata) in interiorul sectiilor si intre sectii se folosesc mult electrocarele, care sint usoare, rapide, ajung in orice punct si aproape de locul de incarcare si descarcare Sint folosite larg mijloacele de ridicat si transportat la inaltime, cum ar fi : macarale, poduri rulante, monoraiuri sau mijloace speciale cu benzi rulante, planuri inclinate etc Alegerea mijloacelor de transport se face in functie de felul materialului transportat (volum, greutate, stare fizica), natura procesului tehnologic, distanta de transport, gradul de continuitate a procesului tehnologic si volumul productiei Planificarea se face in functie de : sarcina de productie, ca- 50 paritatea de incarcare, numarul de curse, timpul pentru o cursa si viteza de transport O folosire economica a mijloacelor de transport necesita o organizare rationala a transportului in organizarea lor se intalnesc doua forme de baza : — transporturi pendulare ; — transporturi 'circulare Transporturile oendulare sint, de pilda, transporturile de la depozitul de materiale de fuziune, formare la turnatorie Aceasta forma nu constituie cea mai buna organizare, deoarece exista o cursa goala, conform schitei : Cursa plina -*• Cursa goala ч— Transporturile circulare sint acelea care se executa dupa un anumit marsrut — avind in fiecare punct o incarcare si o descarcare Este cea mai rationala forma de organizare, asigurind o folosire deplina a mijloacelor de transport d Gospodarirea energetica Printre cei mai importanti consumatori de energie din industrie se numara si intreprinderile constructoare de masini Alaturi de energia electrica care constituie paza energetica a marii productii socialiste mecanizate si care ocupa un ioc primordial in intreprinderile constructoare de masini, mai este folosit aburul pentru actionarea utilajelor din sectiile de forja, aerul comprimat la forja si turnatorii etc Sarcina gospodariei energetice a intreprinderii este aprovizionarea la timp si in mod continuu a proceselor tehnologice cu energiile necesare, precum si a nevoilor gospodaresti, asigurind un regim sever de economii in productia, transportul si consumul oricarei energii Energia in cadrul intreprinderii poate fi folosita in primul rind in scop productiv : pentru nevoi tehnologice ( sudura, calire etc ) si ca forta motrica (actionarea utilajului), iar in al doilea rind pentru nevoi gospodaresti (iluminat, incalzit etc ) Cele mai multe intreprinderi constructoare de masini primesc energie electrica din sistemul energetic national Sarcina gospodariei energetice in asemenea imprejurare este de a asigura o folosire cit mai rationala a energiei, luind toate masurile de economisire in caz ca energia electrica se asigura de la o centrala proprie, atunci se impune ca sdlici- 51 tarile de energie sa se alinieze dupa puterea medie a centralei, cautindu-se solutiile unui consum cit mai uniform de •energie, printi- o justa repartizare a productiei pe schimburi Sarcina de baza a gospodariei energetice a intreprinderii  consta in asigurarea functionarii neintrerupte a intreprinderii, concomitent cu o folosire cit mai economica in acest sens, importante sarcini revin muncitorilor Acestia trebuie sa foloseasca masinile potrivit procesului tehnologic stabilit, sa lichideze functionarea in gol a utilajelor, sa asigure intretinerea in bune conditii a acestora 3 Pregatirea productiei Pentru a se fabrica un produs nou este necesara o pregatire a productiei facute in cele mai mici amanunte Aceasta inseamna ca trebuie stabilite caracteristicile tehnico-functio-nale ale noului produs, intocmit proiectul de executie, tehnologia de fabricatie, pregatite cadrele necesare, utilajele etc Pregatirea fabricatiei trebuie sa duca la introducerea in fabricatie a unor produse de cea mai buna calitate, la nivelul  actual al tehnicii mondiale, care sa asigure in productie o crestere Continua a productivitatii muncii, un pret de cost cit mai redus si conditii de munca cit mai bune Numai insusirea unui produs , care sa raspunda acestor cerinte reprezinta o indeplinire a sarcinilor pe care P M R le-a trasat in acest •sens intreprinderilor si institutelor de proiectari Etapele principale prin care trece pregatirea fabricatiei unui nou produs in industria constructiilor de masini sint: — pregatirea constructiva — proiectarea ; — pregatirea tehnologica ; — pregatirea materiala a Pregatirea constructiva — proiectarea Etapele pregatirii constructive sint: 1) Elaborarea temei de proiectare, prin care se stabileste •domeniul de folosire a noului produs si ce caracteristici tehnice — functionale trebuie sa aiba De pilda, pentru un autocamion trebuie sa fie precizate capacitatea de incarcare s(tonaj), ce fel de incarcatura va transporta (volum mare, greutate mica sau invers) si starea fizica a incarcaturii : tipul •de motor, puterea motorului, viteza, consumul de carburanti etc 2) Pe baza temei de proiectare date de catre beneficiar pentru produsele principale se elaboreaza anteproiectul, care da o rezolvare de principiu cerintelor cuprinse in tema de :52 proiectare Astfel se cuprind schemele constructive, schema de functionare a masinii, schemele cinematice, calculele preliminarii privind procesul tehnologic, studii tehnico-economice etc 3) Urmatoarea etapa o constituie elaborarea proiectului tehnic, cu care prilej se fac toate calculele constructive, se fixeaza formele geometrice si dimensiunile pieselor, se stabilesc materialele din care vor fi confectionate etc Aceasta etapa este urmata in unele din cazuri de confectionare cu ajutorul productiei individuale a prototipului in vederea verificarii proiectului tehnic Pentru aceasta, prototipul este suspus diferitelor probe de functionare Dupa experimentarea prototipului pe baza celor constatate, se stabilesc cauzele anumitor defectiuni, se introduc anumite modificari in desene etc si se intocmeste proiectul de executie La elaborarea proiectului de executie se verifica si se corecteaza toate calculele facute inainte, se stabilesc formele si dimensiunile definitive ale noului produs, suprafetele, precizia prelucrarii acestora, tolerantele, materialele necesare fabricarii lui Toate aceste elemente se concretizeaza in desenul de executie, document ce va sta la baza fabricarii noului produs b Pregatirea tehnologica Pe baza proiectului de executie, in continuarea pregatirii productiei are loc pregatirea tehnologica — adica determinarea procesului tehnologic de fabricatie Prin elaborarea procesului tehnologic de fabricatie se urmareste stabilirea celei mai bune metode de fabricatie Stabilirea procesului tehnologic incepe cu precizarea operatiilor necesare si succesiunea acestora in vederea transformarii obiectelor muncii in produse finite in functie de felul •operatiei, complexitatea si semifabricatul ce se prelucreaza se aleg utilajele, S D V -urile necesare etc Pe baza acestor elemente se determina normele de timp pentru fiecare operatie in parte si calificarea fortei de munca Pregatirea tehnologica depinde de tipul productiei Astfel in intreprinderile cu productie de masa sau de serie mare pregatirea tehnologica este foarte detaliata Pe linga datele de regim, se determina in mod precis si utilajul, specificindu-se numarul masinii ce va  executa operatia respectiva ; in productie de serie mica sau individuala se stabileste numai tipul utilajului, cu indicarea' datelor privind regimul de lucru (viteza de taiere, avansul, adincimea de taiere etc ) Actuala dezvoltare a tehnicii ofera posibilitatea executarii unui anumit semifabricat, produs sau operatie prin mai multe procedee tehnologice, cum ar fi, de pilda, diferitele procedee de turnare, forjare libera sau matritare, diferitele procedee 53 de , cali re etc Din acest motiv, in fata tehnologilor se pune ca sarcina de mare importanta alegerea unei variante tehnologice optime in conditiile economiei socialiste este optima acea varianta tehnologica care asigura obtinerea unei productii de calitate superioara, cu o productivitate ridicata, cu un pret de cost cit mai scazut si care ofera muncitorilor cele mai bune conditii de munca La stabilirea procesului tehnologic trebuie sa fie atrasa, pe scara larga, participarea activa a maistrilor si muncitorilor fruntasi din intreprindere, sa se generalizeze procedeele tehnologice cele mai bune folosite in productie de catre acestia O data procesul tehnologic stabilit, trebuie verificat in ce masura corespunde Cu ajutorul prototipului se verifica calitatea proiectarii si, ca atare, a noului produs ce urmeaza a fi fabricat : Verificarea tehnologiei elaborate se face cu ajutorul "seriei zero", adica a unui lot de produse ce sint fabricate in conditiile procesului tehnologic stabilit in felii; acesta se permite stabilirea calitatii variantei tehnologice, eficienta S D V -urilor proiectate, influenta tehnologiei asupra produsului, justetea normelor de timp stabilite, locurile inguste in productie etc Acolo unde se constata anumite deficiente, se scot la iveala cauzele si se iau masurile necesare inlaturarii lor Confectionarea si experimentarea prototipului si verificarea procesului tehnologic prin "seria zero" este obligatorie pentru acele produse ce se vor fabrica in conditiile productiei de serie mare sau de masa Elaborarea procesului tehnologic se face pe baza desenelor de executie (in care se specifica materialul, tolerantele de prelucrare, gradul de finisare etc ), a volumului productiei, a utilajului existent, a standardelor in vigoare etc Procesul tehnologic capata forma concreta in doua documente de baza ; planul de operatii si fisa tehnologica Planul de operatii se intocmeste pentru conditiile productiei de masa sau serie mare sau pentru piesele mai complexe in planul de operatii, pentru fiecare operatie in parte, in afara desenului piesei si a materialului din care va fi confectionat, se arata fazele succesive de lucru ale operatieir regimul de lucru al utilajului pe faze, S D V -urile ce se folosesc si timpul de executie necesare (de baza si auxiliar) Fisa tehnologica cuprinde o grupare a operatiilor pe acelasi document, spre deosebire de planul de operatii in care fiecare operatie era caracterizata intr-o fila anume, iar operatia era detaliata pe faze in fisa tehnologica pentru o anumita piesa se arata toate operatiile de prelucrare, indi-cindu-se in dreptul operatiei datele privind utilajul (numarul 54 sau tipul masinii, S D V -urile folosite) regimul de lucru (viteza, avans, adincimea de taiere etc ), timpul normat unitar si de pregatire — incheiere, plata acestor timpi, compunerea echipei de lucru, categoria de incadrare a lucrarii Fisa tehnologica contine si alte date, ca, de pilda, denumirea piesei si nlimarul de reper, denumirea materialului cu indicarea calitatilor acestuia ele Atil planul de operatii cit si fisa tehnologica, o data aprobate, reprezinta documentele ce stau la baza prelucrarii si ale caror indicatii sint obligatorii pentru fiecare muncitor in parte Abaterile de la procesul tehnologic stabilit se considera incalcari ale disciplinei tehnologice si influenteaza negativ asupra calitatii produsului, productivitatii muncii si a pretului de cost O pregatire cit mai buna a productiei se asigura printr-o folosire cit mai larga a standardelor Prin standardizare se specifica anumite caracteristici calitative ale produsului, se elimina produsele similare sau foarte apropiate intre ele, retinindu-se numai cele mai corespunzatoare sau de nein-locuil concomitent cu fixarea caracteristicilor, in special dimensionale, pentru a asigura interschimbabilitatea pieselor, uniformizarea operatiilor etc Actiunea de standardizare accelereaza introducerea tehnicii noi, avind ca efecte directe imbunatatirea calitatii produselor, cresterea productivitatii muncii si reducerea pretului de cost c Pregatirea materiala Pentru introducerea in fabricatie a unui nou produs este necesar sa se faca si o pregatire materiala a productiei, care asigura conditiile necesare desfasurarii normale a procesului de productie Pregatirea materiala cuprinde : confectionarea S D V - urilor speciale si aprovizionarea celor standardizate; pregatirea utilajului; aprovizionarea intreprinderii cu materiile prime si materialele necesare; calificarea fortei de munca necesara; adaptarea sistemului de evidenta si planificare operativa La pregatirea materiala concura mai multe servicii si sectii Pe baza proiectelor intocmite de tehnologi in colaborare cu sculerul sef, sectia de scularie incepe fabricatia S D V -urilor necesare conform graficului de pregatire a productiei Serviciul mecanicului sef revizuieste utilajul prevazut de tehnologul sef, ia masuri de reparare, modernizare sau de marire a gradului de precizie Daca fabricatia este organizata in conditiile productiei in flux, atunci utilajul este aranjat in ordinea desfasurarii procesului tehnologic, luind masuri de mecanizare a transporturilor dintre operatii 55 Aprovizionarea intreprinderii este executata prin serviciul de aprovizionare, pe baza normelor de consum de materiale stabilite cu prilejul proiectarii si pregatirii tehnologiei si a volumului de productie planificat O problema foarte importanta o constituie organizarea din timp a calificarii cadrelor de muncitori si tehnicieni in vederea unei folosiri depline a capacitatii de productie si a obtinerii unor produse de cea mai buna calitate Munca aceasta complexa de pregatire a productiei trebuie sa se desfasoare planificat si ritmic, adica se porneste de la termenul de intrare in fabricatie si se stabileste momentul inceperii pregatirii productiei Pentru fiecare etapa, pe baza volumului de munca necesar, a numarului de proiectanti si tehnologi se stabileste in cadrul graficului general inceputul si sfirsitul fiecarei etape si responsabilitatea Progresul tehnic si nevoile economiei nationale cer ca munca de pregatire a productiei sa dureze un timp cit mai scurt, grabindu-se in felul acesta intrarea in fabricatie a noilor produse in acest sens capata mare importanta gasirea cailor si metodelor pentru o insusire cit mai rapida a produsului Scurtarea diferitelor etape se poate obtine prin executarea, paralela a diferitelor etape sau prin folosirea pe scara larga a standardelor sau normelor interne pentru anumite piese' sau procese tehnologice, prin marirea numarului de proiectanti si tehnologi, prin introducerea unor forme de salarizare mai stimulative etc insusirea rapida a unor produse la nivelul tehnicii mondiale este o preocupare de prim ordin pentru partidul si statul nostru Prin Hotarirea Comitetului Central al P M R si a Consiliului de Ministri al R P R cu privire la ridicarea nivelului tehnic al productiei, elaborata pe baza Directivelor Congresului al iii-lea P M R , se stabilesc sarcini importante privind ridicarea la un nivel superior a muncii de insusire a noi produse Astfel, s-a infiintat Comitetul de stat pentru tehnica noua, iar ministerele si intreprinderile sint obligate sa foloseasca in cadrul serviciilor de conceptie cele mai bune cadre ingineresti, sa stabileasca masuri de stimulare pentru introducerea tehnicii noi; se prevede dezvoltarea activitatii sculairiilor, dotarea intreprinderilor cu laboratoare moderne necesare verificarii si experimentarii noilor produse, se introduce obligativitatea prototipului si , seriei zero" pentru1 produsele de serie mare sau de masa si inca alte multe masuri menite sa ridice pe o treapta mai inplta nivelul muncii; de insusire a noilor produse 56 d Lansarea in fabricatie Pe baza documentelor intocmite de catre serviciile : constructor sef, tehnolog sef si pregatirea materiala se face lansarea in fabricatie — adica se trece la executarea produsului La lansare trebuie sa se tina seama de timpul necesar fabricarii diferitelor piese si subansambluri componente ale produsului Timpul necesar fabricarii se determina pe baza ciclului de productie — adica a a timpului scurs dintre intrarea materiei prime in procesul tehnologic si obtinerea produsului finit Lansarea se face de obicei pe loturi de produse La stabilirea marimii lotului de produse se va avea in vedere o justa incarcare a capacitatii de productie, lichidarea intreruperilor in functionarea utilajului si o scurtare a duratei ciclului de productie Se va tine seama de coeficientul admis de rebuturi pentru fiecare sectie in vederea obtinerii cantitatii de produse planificate 4- Evidenta primara a productiei Evidenta primara a productiei este foarte necesara intru-cit ajuta la cunoasterea fenomenelor in momentul si locul unde acestea se petrec, facind posibil controlul asupra desfasurarii lor; este un instrument important pentru conducerea productiei si cunoasterea rezultatelor Pentru a-si atinge scopul, evidenta primara trebuie sa fie simpla, operativa, sa nu necesite un volum mare de munca in evidenta primara se folosesc formulare tipizate, a caror intocmire este obligatorie Printre documentele de evidenta primara   cele mai importante sint: a Comanda de fabricatie Prin acest document se planifica, programeaza si urmareste realizarea unui produs sau a lucrarii Comanda interna se intocmeste pentru un singur produs sau poate cumula comenzi de la mai multi clienti, daca produsele sint identice in continut se indica : sectia care va executa comanda, obiectul comenzii, cantitatea, beneficiul si modul de desfasurare a lucrarilor pe decade sau zile Cu ajutorul acestui document se urmareste realizarea comenzii respective b Planul intern de productie Se intocmeste de catre serviciul planificarii Pe baza lui se lanseaza in fabricatie pe perioade mai scurte sarcinile cuprinse in planul de productie al intreprinderii El serveste la programarea productiei pe sectii si poate inlocui comanda de fabricatie c Nomenclatorul de piese este documentul prin care ser-•viciul de proiectare (constructor sef) centralizeaza toate pie- 57 sele care compun produsul in cazul pieselor cuprinse in nomeclator, li se atribuie un numar de repere pentru a usura identificarea lor Astfel se indica in prima parte a nomenclatorului de piese : denumirea piesei, numarul de reper, numarul de bucati necesare, iar in partea a doua se inscriu date legate de identificarea materialelor, "si anume: denumirea (STAS), calitatea, starea, forma de livrare cantitatea necesara pe piesa si pe produs El constituie documentul principal dupa care tehnologul sef executa tehnologia pieselor si serveste planificarii pentru lansarea in fabricatie, calculul necesarului do materiale etc d Foaia pentru calculul timpilor Se intocmeste de tehnologul sef sau normatorul sef pentru fiecare operatie in parte, pe baza normativelor de regim sau de lucru in cuprins se trec date in legatura cu identificarea piesei, materialului etc Continutul principal il formeaza fazele de lucru ale operatiei — elementele de calcul si regimul de lucru, adica: lungimea, diametrul piesei, avansul, adincimea de taiere, viteza, numarul de rotatii etc Pe baza desenului piesei, a elementelor de calcul si a regimului de lucru se calculeaza timpul de baza, auxiliar, de deservire a locului de munca si se adauga timpul de odihna Calculul se face pe fiecare faza in parte, iar prin insumare se obtine timpul unitar al operatiei e Planul de operatii (v pregatirea tehnologica) f Fisa tehnologica (v pregatirea tehnologica) g Bonul de lucru Se intocmeste de catre biroul de lansare pe baza comenzii si a fisei tehnologice pentru fiecare executant (muncitor sau echipa) El serveste la ponlajul prezentei la lucru, centralizarea productiei realizate, a orelor efectiv lucrate Pe baza lui se stabileste cistigul lunar al muncitorului Bonul de lucru circula in felul urmator : bonul de lucru emis de biroul de lansare se trimite la biroul de pontaj al sectiei Dispecerul de productie, pe baza indicatiilor maistrilor, repartizeaza sarcinile pe locuri de munca, in conformitate cu graficele de productie, inscriind aceste sarcini in carnetele muncitorilor Dupa ce muncitorul a terminat de executat vechile lucrari si le-a predat serviciului de control, trebuie sa se prezinte cu carnetul de munca la pontator, pentru a primi o noua dispozitie de programare in baza noului bon de lucru, completat cu numele, marca, grupa si categoria de salarizare ; pe verso se completeaza data si ora inceperii lucrului in momentul terminarii lucrului, muncitorul preda piesele, o data cu bonul de lucru, la controlul tehnic, unde sint completate datele in legatura cu calitatea 58 Controlorul, dupa ce semneaza, inainteaza bonul de lucru pontatorului, care-i inregistreaza in fisa individuala de pontaj a muncitorului si ii calculeaza drepturile banesti h Raportul zilnic de productie Prin acest document se face cunoscut sefului de sectie activitatea zilnica de productie a atelierului El se intocmeste intr-un singur exemplar, de catre seful de atelier Pe baza raportului zilnic de productie se completeaza graficele de productie 5 Procesul de productie in sectorul energetic Procesul de productie in sectorul energetic cuprinde trei faze, si anume : — proiectarea; — desfasurarea procesului de productie in perioada de exploatare ; — transformarea in timp a procesului de productie prin introducerea tehnicii noi Proiectarea are o mare importanta in sectorul energetic, pentru ca ea da solutiile cele mai moderne pentru instalatiile ce vor intra in functiune Proiectarea urmareste ca instalatiile care vor intra in functiune sa indeplineasca urmatoarele conditii : sa fie cit mai ieftine, adica sa aiba o investitie specifica cit mai mica (lei kWh instalat cit mai redus) ; — consumul specific de combustibil sa fie cit mai mic (k cal kWh cit mai redus) ; — pretul de cost al productiei ce se va realiza sa fie cit mai mic (lei kWh cit mai redus) instalatiile care vor intra in functiune trebuie sa fie rentabile, adica sa aduca economiei nationale un beneficiu si sa aiba o productivitate a muncii cit mai ridicata Proiectarea instalatiilor mari si foarte mari se face de catre institutul de studii si proiectari energetice (i S P E ) Proiectele pentru instalatiile mai mici se fac de catre intreprinderile de exploatare Executia si montajul instalatiilor energetice mari si foarte mari se fac de catre intreprinderile ce depind de Trustul de constructii si montaje energetice Unele lucrari de mai mica importanta sint facute chiar de catre intreprinderile de exploatare Lucrarile pe care ie executa Trustul de constructii si montaje energetice pentru 59 intreprinderile de exploatare se numesc lucrari in antrepriza, iar lucrarile pe care le executa intreprinderea pentru sine se numesc lucrari in regie Organizarea santierului prin intreprinderile de montaj este asemanatoare cu cea a intreprinderilor constructoare de masini Dupa terminarea lucrarilor, instalatiile se preiau de catre intreprinderile de exploatare pe baza unei receptii Receptia consta in verificarea terminarii lucrarii conform proiectului si printr-o proba complexa de functionare Prin proba complexa de functionare se intelege functionarea neintrerupta a agregatelor de baza timp de 72 de ore la sarcina nominala si cu parametrii nominali Daca la aceasta proba se obtin rezultate bune, se incheie un proces-verbal de receptie, iar instalatia este preluata de sectorul, de exploatare, adica de intreprinderea energetica Exploatarea cuprinde doua etape distincte : — exploatare provizorie ; — exploatare industriala Exploatarea provizorie corespunde perioadei de garantie si are drept scop, pe linga realizarea productiei, si efectuarea de incercari de durata a echipamentului si constructiei, remedierea deficientelor sl lipsurilor care nu se pot pune la punct decit in timpul exploatarii in aceasta perioada se desavirseste cunoasterea instalatiei de catre personal si se verifica daca utilajul corespunde datelor din proiect Tot in aceasta perioada se intocmesc documentatii tehnice, se fac schite si scheme electrice si tehnice de catre personalul de exploatare A doua etapa, si anume exploatarea industriala, are-drept scop realizarea productiei in asa fel incit indicii tehnici si tehnico-economici sa fie cit mai buni Desfasurarea exploatarii se face pe baza de prescriptii si instructiuni Prescriptiile si instructiunile folosite sint de trei categorii : 1) Prescriptiile de exploatare tehnica a centralelor si a retelelor electrice (P E T ), care cuprind masurile generale ce trebuie respectate in sistemul energetic, privind structura instalatiilor, exploatarea, intretinerea si repararea acestora, indatoririle personalului etc 2) instructiuni care se emit de catre Directia energiei electrice si care completeaza o serie de prescriptii tehnice-si organizatorice 3) instructiuni tehnice locale, care se intocmesc de catre-fiecare intreprindere in parte Acestea' dezvolta, comple- 60 teaza prescriptiile si instructiunile precedente, dind detalii specifice instalatiilor existente la locul respectiv de munca din diverse sectoare si sectii, mergind la cele mai mici amanunte in aceste instructiuni se descriu instalatiile, parametrii de functionare, operatiile care trebuie facute in diferite situatii Atit P E T cit si celelalte instructiuni formeaza obiectul unui instructaj periodic al tuturor muncitorilor si personalului tehnic din sectorul energetic Se interzice folosirea de muncitori si tehnicieni care nu cunosc aceste instructiuni Prescriptiile de exploatare tehnica a centralelor electrice cuprind urmatoarele probleme : — lucrarile principale de exploatare si intretinere ,- — ordinea si ritmul in care trebuie facute operatiile de-pornire, incarcare, reglaj, oprire, pentru instalatiile energetice, cazane, turbine etc ; — fenomenele si parametrii care trebuie urmariti in tot timpul exploatarii (zgomote, frecventa, tensiune, presiune) ; — documentatia necesara pentru exploatare in P E T se arata indatoririle personalului de tura, cine are dreptul sa faca anumite lucrari, responsabilitatea fata de integritatea instalatiilor si ce masuri trebuie luate la executarea manevrelor de punere sau scoatere din functiune a unor instalatii P E T indica de asemenea dotarea minima ce trebuie sa fie la orice sector, aparatura necesara, recomanda anumite procese tehnologice si incercarile pe care intreprinderea de exploatare si montaj trebuie sa le faca Prescriptiile si instructiunile de exploatare a instalatiilor energetice sint completate cu norme de tehnica securitatii (N T S ) pentru partea termomecanica si pentru instalatiile-electrice Actiunea de introducere a progresului tehnic se infaptuieste pe de o parte prin proiectarea de noi instalatii, la nivelul tehnicii mondiale, si pe de alta parte prin modificarile care au loc in timpul exploatarii industriale cu prilejul reparatiilor si reconstructiilor Liniile generale ale tehnicii noi in sectorul energetic sint : — extinderea automatizarilor; — ridicarea parametrilor aburului — introducerea si extinderea termoficarii 6b Extinderea automatizarilor se face atit pentru sectorul •electric cit si pentru sectorul termic, aceasta metoda du,cind la simplificarea operatiilor si la imbunatatirea consumurilor specifice Prin ridicarea parametrilor aburului se imbunatateste randamentul instalatiilor Termoficarea reprezinta producerea simultana, in aceeasi instalatie, a energiei electrice si a energiei termice necesare in scopuri tehnologice sau de incalzire Randamentul instalatiilor de termoficare este mult mai bun decit al instalatiilor care produc numai energie electrica a Urmarirea indeplinirii sarcinilor de plan in sectorul energetic Necesarul de energie electrica este acoperit de productia realizata in centralele electrice Pentru a face fata insa nevoilor de energie electrica trebuie sa se prevada dinainte consumul zilnic si orar de energie in acest scop se intocmeste o balanta care cuprinde pe de o parte resursele de energie electrica, iar pe de alta parte locurile unde va fi utilizata aceasta energie Resursele de energie electrica sint centralele electrice Locurile unde se utilizeaza energia electrica sint: - consumul tehnologic propriu, adica energia electrica consumata pentru nevoile centralelor electrice; - pierderile in retelele de transport si distributie; — consumul de energie electrica la diversi consumatori, cum sint : iluminatul casnic, iluminatul general, forta necesara pentru motoarele din industrie si alte intrebuintari Planul de productie de energie electrica ce se stabileste pe un an se defalca pe trimestre si pe luni Dispecerul national face zilnic un grafic in care prevede ce sarcina probabila va fi ceruta a doua zi sistemului energetic national, fn functie de aceasta prevede posibilitatile de satisfacere a cererii cu energie electrica prin centralele electrice ce le are in functiune Graficul este urmarit si se verifica aplicarea lui zilnica fiind corectat pe parcurs, conform cererilor efective ale consumatorilor in felul acesta planul este urmarit el insusi zi de zi prin dispeceri si se iau astfel masurile necesare pentru ca productia sa fie realizata, iar consumatorii sa fie alimentati in mod continuu cu energie electrica b Calitatea productiei in sectorul energetic in activi- tatea unei intreprinderi un rol important il are calitatea productiei indicii de calitate ai energiei electrice sint urmatorii : ; 62 — energia electrica sa fie produsa fara intrerupere — energia electrica sa aiba o frecventa constanta (50 de perioade pe secunda, cu abatere maxima de ±0,5 perioade pe secunda); — energia electrica sa aiba tensiune constanta (cu o abatere de ±5% fata de tensiunea nominala) intreruperea alimentarii cu energie electrica poate duce la accidente si urmari foarte grave la consumatori, tinind seama de urmarile pe care le are intreruperea de alimentare cu energie electrica la consumatori, acestia se clasifica in trei categorii, si anume : consumatori de categoria i, la care intreruperea alimentarii cu energie electrica duce la : distrugeri de utilaj ; pierderi de vieti omenesti ; dezorganizarea vietii oraselor marij intreruperea transportului electrificat; intreruperea procesului tehnologic pe o durata lunga in raport cu durata intreruperii alimentarii Consumatorii de categoria 1 sint: anumite sectii din rafinarii petroliere si industrii chimice, spitale, instalatii de cuptoare electrice pentru otelarii, transportul cu tramvaie si troleibuze etc ; - consumatorii de categoria a il-a, la care intreruperea duce la nerealizari de plan, care nu pot fi recuperate Din aceasta categorie de consumatori fac parte, de exemplu, intreprinderile constructoare de masini, lucrind cu trei schimburi bine incarcate ; consumatorii de categoria a ili-a, la care intreruperea duce la nerealizari de plan, care pot fi insa recuperate sau nu au alte repercusiuni Din aceasta categorie fac parte G A S , atelierele auxiliare (de intretinere), consumatorii casnici etc Daca frecventa nu este mentinuta constanta, consumatorii din industrie au de suferit Scaderea frecventei duce in principal la scaderea turatiei motoarelor, ceea ce face ca productivitatea utilajelor sa scada Daca tensiunea scade, pentru mentinerea puterii absorbite de motoare, creste intensitatea curentului, fapt care duce de multe ori la arderea motoarelor De asemenea, scaderea tensiunii are o influenta foarte mare asupra iluminatului Astfel, daca tensiunea scade cu 10%, fluxul luminos scade cu circa 35% la lampile cu incandescenta 63 a pitolu ORGANiZAREA MUNCii iN iNTREPRiNDERiLE iNDUSTRiALE SOCiALiSTE in intreprinderile industriale socialiste organizarea muncii reprezinta un ansamblu de masuri privind folosirea planificata si rationala a fortei de munca, pe baza nivelului atins in tehnica si organizarea productiei in intreprinderile industriale socialiste sarcinile organizarii muncii sint: cresterea continua si in ritm rapid a productivitatii muncii, imbunatatirea conditiilor de munca, dezvoltarea pe 'baza larga a initiativei creatoare a oamenilor muncii, ridicarea nivelului cultural-tehnic al oamenilor muncii, cresterea cointeresarii materiale si dezvoltarea miscarii de inovatii si a intrecerii socialiste Rezolvarea acestor sarcini se asigura printr- o rationala diviziune si cooperare a muncii, prin mai buna organizare a locurilor de munca, intarirea disciplinei socialiste a muncii, ridicarea continua a calificarii, organizarea si dezvoltarea intrecerii socialiste, precum si prin asigurarea tuturor conditiilor privind protectia si tehnica securitatii muncii 1 Diviziunea si cooperarea muncii in procesul de productie Diviziunea muncii in procesul de productie asigura obtinerea unui produs prin executarea operatiilor necesare in diferite sectii si locuri de munca Aceasta sta la baza repartizarii operatiilor pe locuri de munca, in functie de felul organizarii productiei si de mijloacele tehnice folosite Diviziunea muncii se poate realiza prin specializarea muncitorilor pe locurile de munca sau pe masini, prin separarea lucrarilor de baza de cele auxiliare si a muncii calificate de cea necalificata Separarea operatiilor de baza de cele auxiliare creeaza posibilitati pentru folosirea ritmica si completa a masinilor, precum si o utilizare rationala a fortei de munca O diviziune si cooperare rationala a muncii se asigura mai ales in intreprinderile specializate Specializarea intreprinderilor in cadrul unei anumite ramuri a industriei este procesul de separare si concentrare pe baza de plan a confectionarii diferitelor produse finite, parti de produse sau executarea unor faze de fabricatie in intreprinderi de sine statatoare si sectii specializate, inzestrate cu masini si instalatii specializate si care dispun de cadre calificate la nivelul cerintelor productiei bazate pe tehnica moderna Dezvoltarea specializarii productiei se realizeaza prin aplicarea de masuri care sa asigure o reducere a nomenclatorului de fabricatie, cum ar fi, de pilda, standardizarea si unificarea diferitelor piese si subansambluri etc Profilarea intreprinderilor, care este o premiza importanta pentru dezvoltarea specializarii, urmareste tocmai sa realizeze mentinerea pentru intreprinderea care se specializeaza a unei nomenclaturi stabilite de produse pe o perioada indelungata in Raportul la al iii- lea Congres al P M R , tovarasul Gheorgne Gheorghiu-Dej a aratat importanta adincirii specializarii intreprinderilor si a subliniat necesitatea de a se definitiva profilarea intreprinderilor pe baza adincirii in continuare a specializarii si cooperarii, conditie esentiala pentru imbunatatirea calitatii si pentru reducerea pretului •de cost al produselor Specializarea intreprinderilor se dezvolta pe baza realizarii unei productii omogene, care se poate asigura prin concentrarea productiei de acelasi fel sau a produselor cu caracteristici constructive si tehnologice asemanatoare intr-un numar cit mai mic de intreprinderi si prin separarea productiei anumitor parti sau faze ale procesului de productie in intreprinderi distincte Aceste cai de specializare a productiei determina cele trei forme principale de specializare a intreprinderilor industriale, si anume; specializarea pe produse finite, specializarea pe detalii si specializarea tehnologica 5 Organizarea produci iei de energie electrica (55 Specializarea pe produse consta in aceea ca intreprinderile specializate fabrica produse finite (camioane, tractoare strunguri, autobuze etc ) in cadrul specializarii pe parti de produse, subansambluri sau piese, intreprinderea specializata fabrica numai anumite parti separate dintr-un produs, cum ar fi, de exemplu pompe de injectie, rulmenti etc Specializarea tehnologica consta in aceea ca intreprinderea sau sectia specializata executa numai anumite faze ale procesului tehnologic, ca: turnarea, forjarea etc Dezvoltarea specializarii sub toate cele trei forme necesita largirea cooperarii intre intreprinderile industriale Cooperarea este o completare a specializarii productiei si reprezinta o legatura reciproca de productie bine determinata, pe baza de plan, intre doua sau mai multe intreprinderi care participa ia realizarea unui produs finit in functie de forma de specializare a intreprinderilor industriale exista trei forme de cooperare, si anume : — cooperarea pe produs, pentru fabricarea unor produse complexe ; — cooperarea pe piese sau subansambluri ; — cooperarea tehnologica Cooperarea pentru fabricarea produselor complexe necesita participarea mai multor intreprinderi, din care una este inteprindere coordonatoare, careia ii revine rolul de a asambla produsul complex si de a-1 livra beneficiarului Livrarea catre intreprinderea coordonatoare a anumitor parti din produsul finit constituie cooperarea pe piese sau subansambluri Cooperarea tehnologica consta in prestarea de diferite lucrari pe baza unei anumite tehnologii, ca : turnarea, fre-zarea, matritarea, prelucrarea mecanica etc in industria noastra constructoare de masini se dezvolta toate cele trei forme de specializare si cooperare, ca baza a: ridicarii nivelului tehnic al productiei, a cresterii productivitatii muncii si a reducerii pretului de cost al produselor intreprinderile si sectiile de productie specializate pot sa asigure folosirea celor mai perfectionate procese tehnologice, a caror stabilire si desfasurare rationala se bazeaza pe o organizare superioara a muncii 66 2 Organizarea locului de munca Locul de munca este veriga de baza a procesului de productie si reprezinta un sector limitat al suprafetei de productie, utilat cu mijloace de munca necesare pentru executarea unei anumite lucrari in functie de specificul ramurilor de productie si de felul operatiilor care trebuie executate, organizarea locului de munca este variata Locurile de munca difera dupa natura, inzestrarea tehnica si modul de desfasurare a fiecarei operatii, dupa caracteristicile procesului tehnologic caruia ii apartin Buna organizare si deservire a locului de munca este o conditie de baza a organizarii muncii Organizarea in conditii bune a locului de munca necesita : — justa delimitare in primul rind al lucrarilor ce urmeaza a fi efectuate ; — inzestrarea locului de munca cu utilaje de mare randament, just amplasate, in vederea economisirii miscarilor si a suprafetelor de productie si a evitarii pericolului de accidentari; — asigurarea tuturor conditiilor de protectie si tehnica securitatii muncii; —- mecanizarea muncilor auxiliare si de deservire (benzi de transport, mecanisme complexe) ; dotarea cu unelte si dispozitive in scopul usurarii muncii; — asigurarea documentatiei tehnice necesare; — repartizarea justa a sarcinilor de productie in raport cu utilajul existent si cu calificarea oamenilor, precum si o justa stabilire a normei de deservire De aici rezulta ca buna organizare a locului de munca urmareste asigurarea conditiilor optime de desfasurare a procesului de productie, precum si asigurarea celor mai bune conditii de desfasurare a procesului de munca Pentru aceasta trebuie sa se aiba in vedere pozitia muncitorului la locul de munca Miscarile muncitorului se vor reduce pe cit posibil la miscari ale bratului, antrebratului si ale degetelor miinii Pentru a corespunde inaltimea locului de munca cu inaltimea muncitorului trebuie sa se prevada dispozitive pentru reglarea inaltimii locului de munca, a inaltimii scaunului sau a platformei pe care se gaseste muncitorul 67 O organizare rationala a locurilor de munca necesita deservirea neintrerupta a acestora cu materiale, semifabricate, S D V -uri, asigurarea intretinerii si repararii utilajelor etc Deservirea locurilor de munca se face pe baza de-grafic, de catre muncitori auxiliari Pregatirea de productie a locurilor de ‘munca trebuie sa se faca inaintea inceperii lucrului propriu-zis Reunirea mai multor locuri de munca in scopul deservirii lor de catre un singur muncitor trebuie sa asigure plasarea zonelor de comanda astfel incit sa faca posibila economisirea cit mai mare a timpului si a energiei de munca Organizarea superioara a deservirii locurilor de munca are o mare importanta pentru cresterea poductiei si a productivitatii muncii in diferitele sectii de productie din intreprinderile industriale O metoda superioara de organizare a deservirii locurilor de munca este deservirea simultana a mai multor masini in cazul deservirii simultane a mai multor masini muncitorul foloseste timpul de lucru mecanic de la o masina- unealta pentru a executa operatiile manuale si manu al-mecanice de la celelalte masini-unelte pe care le deserveste Trecerea la deservirea mai multor masini de catre un muncitor imbraca diferite forme Astfel, un muncitor poate sa asigure deservirea unor masini de acelasi fel sau a unor masini diferite Pregatirea organizarii deservirii simultane de catre un muncitor a mai multor masini se realizeaza prin aplicarea din timp a unor masuri cu privire la repartizarea operatiilor ce urmeaza sa se execute pe masinile-unelte si prin deservirea in cele mai bune conditii cu materialele, sculele si dispozitivele necesare 3 intrecerea socialista intrecerea socialista, caracteristica organizarii socialiste a muncii, reprezinta o problema principala a organizarii muncii, o metoda de imbunatatire a activitatii economice si de productie pe fiecare loc de munca Dezvoltarea larga a intrecerii socialiste a aparut in tara noastra dupa trecerea principalelor mijloace de productie in proprietatea statului, ca bun comun al intregului popor Organizarea intrecerii socialiste necesita desfasurarea unei largi munci politice educative m rindul oamenilor 68 muncii Rolul cel mai important in organizarea si conducerea intrecerii socialiste revine organelor de sindicat, care mobilizeaza oamenii muncii in intrecerea socialista prin munca politico-educativa pe care o desfasoara, prin popularizarea rezultatelor fruntasilor in munca etc initiativele si actiunile care urmaresc realizarea aplicarii metodelor perfectionate in munca, noile descoperiri ale stiintei si tehnicii, se raspindesc tot mai mult in intrecerea socialista De pilda, o larga raspindire in diferitele intreprinderi au avut initiativele cu privire la folosirea mai buna a timpului de munca, a masinilor, a utilajelor si a suprafetelor de productie ; descoperirea si folosirea cit mai deplina a rezervelor interne ale productiei, economisirea de materii si materiale Aceste initiative contribuie la ridicarea productivitatii muncii, imbunatatirea calitatii productiei si reducerea pretului de cost al produselor in obtinerea unor rezultate tot mai bune in activitatea intreprinderilor o mare importanta prezinta introducerea si raspindirea experientei inaintate in munca Pentru aceasta se organizeaza scoli, unde se predau metodele noi de munca, se fac demonstratii practice si se tin diferite conferinte in scopul popularizarii acestor metode, care contribuie la cresterea calificarii profesionale a muncitorilor in cadrul intrecerii socialiste, se dezvolta miscarea de inventii, inovatii si rationalizari, care constituie un mijloc important de dezvoltare si perfectionare a industriei 4 Protectia si tehnica securitatii muncii si imbunatatirea conditiilor de munca Grija fata de oamenii muncii este o caracteristica principala a organizarii muncii in socialism Protectia si tehnica securitatii muncii se bucura de o atentie deosebita din partea partidului si guvernului nostru Astfel, au fost elaborate regulamente de protectie si de tehnica securitatii muncii pe fiecare ramura industriala ; intreprinderilor industriale li se asigura prin plan fondurile necesare realizarii masurilor de protectie si tehnica securitatii muncii Aceste masuri sint luate in scopul imbunatatirii con-tinuie a conditiilor de munca si a prevenirii accidentelor Masurile luate sint : masuri generale de protectie a muncii, masuri de protectie individuala si masuri de popularizare a tehnicii securitatii muncii 69 Masurile de protectie si tehnica securitatii muncii trebuie sa inlature toate cauzele care pot avea o influenta vatamatoare asupra muncitorilor, care pot provoca accidente in productie Aceasta inseamna ca fiecare loc de munca sa fie bine iluminat, incalzit, aerisit, sa fie luate masuri de captare si evacuare a unor degajari nocive (vatamatoare), sa se atribuie in mod gratuit muncitorilor anumite antidoturi (de exemplu, lapte) impotriva anumitor degajari vatamatoare, sa li se asigure echipament si materiale necesare de protectie Locurile periculoase trebuie sa fie marcate cri inscriptii sau semne vizibile, care sa atraga atentia O sarcina importanta a fiecarui conducator in productie este urmarirea permanenta a modului in care muncitorii respecta regulile de protectie si tehnica securitatii muncii, educarea permanenta a acestora in spiritul respectarii acestor reguli 5- Legislatia muncii Codul muncii Contractele de munca-Consiliile de judecata Problemele juridice ale organizarii socialiste a muncii sint reglementate de o serie de norme si legi care formeaza legislatia muncii Aceasta consfinteste drepturile si obligatiile oamenilor muncii eliberati de exploatare, raporturile juridice intre oamenii muncii si statul socialist Legislatia muncii in tara noastra are ca document de baza Codul muncii in Codul muncii sint stabilite reguli care privesc contractele colective si individuale de munca, care reglementeaza timpul de munca si odihna, raspunderea materiala si compensatiile, protectia muncii, asigurarile sociale, jurisdictia muncii, precum si alte probleme legate de munca Codul muncii se aplica pe de o parte angajatilor — muncitori si functionari —, iar pe de alta parte celor care angajeaza (intreprinderi, organizatii economice de stat sau cooperatiste) in intarirea continua a disciplinei in munca un rol important il au contractele de munca individuale Contractul de munca individual este intelegerea scrisa sau verbala potrivit careia angajatul se obliga a presta o munca in intreprindere in schimbul unei remuneratii inainte de angajarea definitiva, intreprinderea care angajeaza are dreptul de a supune pe cel care se angajeaza la unele probe, pentru a-i verifica pregatirea profesionala 70 Contractul de munca individual poate fi incheiat pe o durata de timp determinata sau nedeterminata, sau chiar pentru indeplinirea numai a unei anumite lucrari Contractul colectiv de munca se incheie intre comitetul sindical din intreprindere, ca reprezentant al muncitorilor si personalului tehmco-administrativ, pe de o parte, si conducerea intreprinderii, pe de alta parte in contractul colectiv de munca se stabilesc angajamentele ambelor parti cu privire la desfasurarea procesului de productie, in scopul indeplinirii planului de stat, precum si imbunatatirea conditiilor de munca si de trai ale muncitorilor Supravegherea modului de indeplinire a contractelor de munca revine organelor de sindicat si conducerii administrative a unitatii respective, care sint obligate sa prezinte referate asupra desfasurarii lor Durata maxima pentru care se incheie contractul de munca se stabileste de catre Consiliul de Ministri, de acord cu Consiliul Central al Sindicatelor intarirea continua a disciplinei muncii in intreprinderi este sprijinita de consiliile de judecata Sarcina acestora este de a judeca unele abateri ale salariatilor, ca : atitudini nesanatoase la locul de munca, ceea ce duce la incalcarea regulilor de disciplina ; degradarea sau distrugerea din neglijenta a avutului obstesc; abuz in serviciu ; sustragerile sub orice forma din avutul obstesc, precum si furturile intre salariati; daca paguba produsa nu depaseste valoarea de 200 de lei si daca s-a savirsit pentru prima data la locul de munca ; insultele intre angajati la locul de munca Consiliile de judecata, in functie de gravitatea faptelor savirsite, pot aplica celor vinovati una din urmatoarele sanctiuni : — mustrare cu avertisment; — retrogradarea din functie pe timp de cel mult 3 luni, cu reducerea corespunzatoare a salariului; — indepartarea din serviciu prin desfacerea contractului de munca Rolul consiliilor de judecata este de a contribui la educarea salariatiilor din intreprinderi in spiritul moralei comuniste, la formarea si ridicarea continua a nivelului de constiinta a maselor de oameni ai muncii 71 6 Procesul tehnologic si structura lui in intreprinderile producatoare de energie electrica Unitatea tehnologica in sectorul energetic o reprezinta sistemul energetic Necesarul de energie electrica pentru toti consumatorii este produs de centralele electrice Daca vom reprezenta acest necesar pentru o zi, vom observa ca necesarul pe intregul sistem variaza in mod continuu in timp de 24 de ore Se observa totusi un lucru comun la toate aceste curbe analizate pe perioade mai lungi, de o sapta-mina, o luna sau un an, si anume ca prezinta un maxim de consum dimineata si un maxim de consum seara De asemenea, se constata un gol de noapte foarte pronuntat si un gol de prinz Aceasta curba se numeste curba de sarcina zilnica a sistemului Daca se pun una linga alta aceste curbe timp de un an se va realiza asa-zisul ,,munte de sarcina" Din punctul de vedere al acoperirii curbei de sarcina si al locului pe care il ocupa in diagrama, centralele se impart in doua mari categorii: — centrale de baza ; — centrale de virf Centralele de baza acopera partea inferioara a diagramei Ele sint centrale economice cu randamente ridicate, a caror functionare este foarte rentabila Din centralele de baza fac parte : — centralele hidroelectrice pe firul apei: —• centralele de termoficare ; — centralele termoelectrice cu abur de parametri ridicati Centralele ele viri sint centralele mai putin economice sau centrale care au posibilitatea de pornire usoara, oprire usoara si de a face fata cu usurinta la toate variatiile de sarcina Din aceste centrale fac parte : — centralele termoelectrice cu abur de parametri mai scazuti, ele fiind puse sa functioneze mai putine ore pe an din cauza consumului lor specific de combustibil mai ridicat; — centralele cu motoare Diesel, care au pornirea si oprirea foarte usoara si care pot face fata usor la variatii de sarcina; — centralele hidro cu lac de acumulare, care reprezinta prin lacul de acumulare o rezerva de energie a sistemului energetic si care pot face fata de asemenea la toate variatiile de sarcina Prin aceasta metoda de incarcare sp obtine acoperirea economica a curbei de sarcina Acest lucru se datoreste 72 faptului ca centralele de baza care au randamente ridicate functioneaza un numar mare de ore pe an cu puterea disponibila, iar centralele de virf functioneaza un numar de ore pe an mai redus prezentata curba de sarcina intr-un '((eristic acestei curbe este faptul ca in figura 3 sistem energet Fig 5 Curba de sarcina intr-un sistem energetic permite sa se vada virful de dimineata si virful de seara Orele cind apar aceste virfuri variaza in functie de anotimp Astfel, la noi in tara virful de seara, iarna, este la orele 18 si vara la orele 20°° Marimea viiturilor (in special a celui de seara) variaza de asemenea cu anotimpul, virfurile mai mari aparind iarna Conform figurii, centralele de baza care au randamente ridicate ocupa partea inferioara a curbei, functionind cu puteri maxime in cursul zilei Centralele de virf (Diesel si hidro cu lac de acumulare) functioneaza numai o parte din zi, pentru acoperirea virfurilor de seara si dimineata Tot acest complex de centrale electrice, care au drept scop satisfacerea nevoilor de energie electrica ceruta de consumatori, trebuie sa functioneze in asa fel incit sa aiba per total un minim de consum de -combustibil intregul sistem energetic se afla subordonat, din punct de vedere operativ, dispecerului national Dispecerul national nu poate sa coordoneze si sa conduca pe toti lucratorii din acest sibiem Din aceasta cauza, el are in subor- 73 dinea lui dispecerii locali Dispecerul local la rindul lui are in subordine, in centralele electrice, pe inginerul de serviciu, iar in statiile electrice, pe seful de tura inginerul de serviciu are in subordine pe sefii de tura, care sint maistri Maistrii, sefii de tui11*-sint sefii directi ai lucratorilor care deservesc o parte di₽ e^stalatiile energetice (cazane, turbine, camera de comandti etc ) Conducerea sistemului energetic pentru executarea unei manevre — de exemplu, scoaterea de sub tensiune a unei linii ce face legatura intre sistemul Ardeal si sistemul Muntenia, intre centrala termoelectrica ,,Steaua rosie — Fin-tinele si statia din Brasov; pentru reparatie — se face astfel: dispecerul national dispune inginerului de serviciu din termocentrala "Steaua rosie" descarcarea liniei, in asa fel incit ea sa transporte cit mai putina energie Acest lucru se realizeaza prin descarcarea grupurilor in centrala "Steaua rosie" si incarcarea altor centrale din sistemul Muntenia Cind linia este aproape complet descarcata, dispecerul national dispune dispecerului local din Brasov deconectarea intrerupatorului din statia de 110 kW din Brasov Acesta, la rindul lui, ordona manevra sefului de tura din statie, care o executa Dupa executare, raporteaza dispecerului local ca menevra a fost executata Dispecerul local raporteaza la rindul sau dispecerului national ca manevra a fost executata, ibispecerul national dispune deconectarea intrerupatorului si din centrala termoelectrica "Steaua rosie" inginerul de serviciu raporteaza dispecerului national de executarea manevrei, dupa ce seful de tura de la partea electrica a executat-o La dispozitia dispecerului national, prin acelasi procedeu, se deschid separatorii de linie din ambele parti ale liniei, — termocentrala "Steaua rosie" si statia Brasov Dupa aceasta, luindu-se toate masurile de tehnica securitatii (punerea la pamint a liniei prin scurtcircuitare, plantarea de placi avertizoare atit in statii cit si in camerele de comanda din Brasov si Fintinele), pot fi trimise echipele pe linie la lucru Personalul operativ de tura, indiferent de locul de munca si responsabilitatea pe care o are (dispecer national, inginer de serviciu, sef de tura ia cazane sau simplu deservant la pompa de circulatie a apei), are urmatoarele obligatii : (dupa P E T , cap 43) : — este obligat sa lucreze dupa un grafic dinainte stabilit si aprobat de un sef superior; 74 — prestarea serviciului de aceeasi persoana in doua ture consecutive se interzice cu desavirsire; — plecarea de la serviciu fara predarea schimbului este interzisa ; — orice perse?  ^''are presteaza serviciul in tura, venind la lucru, trebuie ‘ ^Jfteia serviciul de la persoana din tura precedenta si sa-l predea persoanei din tura urmatoare La preluarea serviciului fiecare lucrator este obligat: — sa ia cunostinta de schema, starea si regimul de functionare a intregului echipament din sectorul lui de lucru; — sa primeasca de la persoana care preda serviciul informatii cu privire la echipamentul in functiune ce necesita o atentie deosebita pentru prevenirea avariilor si deranjamentelor ,- —- sa verifice si sa ia in primire sculele, materialele, cheile de la incaperi, registrul-jurnal de exploatare, situatiile si instructiunile locului de munca; — sa se informeze asupra tuturor inregistrarilor si dispozitiilor ce s-au primit de la data ultimului serviciu de tura care s-a prestat; — sa intocmeasca formele pentru preluarea schimbului, prin consemnarea sub semnatura, impreuna cu persoana care preda schimbul, intr-un registru de predare-primire a schimbului ; x — sa raporteze sefului imediat de schimb schema de functionare si deficientele observate Se interzice preluarea si predarea schimbului in timpul lichidarii avariilor si al executarii manevrelor de pornire sau oprire a echipamentului De asemenea se interzice predarea schimbului persoanelor a caror stare arata in mod evident ca nu sint apte pentru prestarea serviciului (bolnave, stare de ebrietate etc ) in timpul schimbului, fiecare salariat (lucrator energetic) este raspunzator de deservirea corecta si functionarea fara avarii a intregului echipament ce ii este incredintat Personalul de tura este obligat sa inregistreze la timp indicii de functionare a echipamentului in formularele si registrele reglementare si sa specifice in ele toate deficientele de functionare in caz de perturbare a regimului de functionare, personalul de tura este obligat : — sa ia imediat si independent masuri pentru restabilirea regimului normal de functionare a echipamentelor, folosind personalul ce ii este subordonat; 75 — sa instiinteze de cele inlimplate pe superiorul sau direct Persoanele din conducere, inginerii sau tehnicienii de serviciu din centralele electrice sau intreprinderile de retele, sefii de sectii din centralele elecv elf si sefii de statii au dreplul sa suspende din functie pe onete lucrator din tura in timpul lucrului daca nu-si indeplineste indatoririle conform P E T si instructiunilor in vigoare in caz de avarie, persoana care conduce lichidarea avariilor sau deranjamentelor poarta intreaga raspundere pentru activitatea sa, luind singura hotariri pentru readucerea instalatiei la regimul normal Procesul tehnologic in intreprinderile de constructii si montaje energetice este asemanator cu cel din intreprinderile constructoare de masini Capitolul Vi ORGANiZAREA LOCURiLOR DE MUNCa iN iNTREPRiNDERiLE CONSTRUCTOARE DE MAsiNi A ORGANiZAREA ATELiERULUi DE MODELaRiE 1 Generalitati in intreprinderile constructoare de masini, ponderea greutatii pieselor turnate reprezinta 60—80% din greutatea totala a masinilor, cifra care reflecta rolul important pe care il au turnatoriile in cadrul uzinelor constructoare de masini Etapele principale ale procesului tehnologic pentru obtinerea pieselor turnate sint urmatoarele : — proiectarea tehnologiei de fabricatie a pieselor turnate; — executarea garniturii de modele, necesare realizarii formelor in care urmeaza sa se toarne metalul lichid; — executarea formelor ; elaborarea metalului lichid si turnarea; dezbaterea pieselor turnate din forme, curatirea, tratamentul termic si livrarea lor atelierului de prelucrari mecanice Pentru realizarea procesului turnarii prezinta importanta organizarea productiei garniturilor de modele si a locurilor de munca in atelierele de modelarie Prin garnitura de modele se intelege ansamblul de accesorii cu ajutorul carora se realizeaza cavitatile formelor in care urmeaza sa fie turnat metalul lichid Constructia modelelor constituie baza de plecare in fabricatia pieselor turnate, iar de buna organizare a executiei 77 si a pastrarii lor depinde obtinerea pieselor in conformitate cu documentatia tehnica data si cu conditiile tehnice prevazute Pentru realizarea acestui scop este necesar ca productia si locurile de munca in atelierul de modviarie sa fie organi zate cit mai rational 4 2 Organizarea atelierelor de modelarie Organizarea atelierelor de modelarie are ca scop realizarea operatiilor de modelarie cu o productivitate cit mai ridicata si cu un pret de cost cit mai scazut, asigurind in acelasi timp pentru lucratori conditii de munca cit mai bune Operatiile principale la care se refera organizarea locurilor de munca in atelierul de modelarie sint urmatoarele : — trasajul piesei; — alegerea si pregatirea materialului lemnos ; — debitarea si croirea materialului ; — imbinarea si incleierea partilor componente ; — finisarea partilor componente ; —  asamblarea partilor componente ale garniturii de modele ; — finisarea si chituirea ; — vopsirea garniturii de modele in marea majoritate a atelierelor de modelarie, procesul tehnologic de executare a garniturii de modele parcurge etapele indicate mai sus in atelierele de modelarie se poate folosi organizarea cu-regim de lucru individual sau regim de lucru in grup — pe echipe in aceste cazuri diviziunea muncii este redusa si se practica numai in cadrul unei echipe Forma cea mai avansata de organizare a atelierelor de-modelarie o constituie insa introducerea lucrului in flux tehnologic, care permite specializarea lucratorilor pe anumite operatii si introducerea mecanizarii a Regimul de lucru individual in atelierele de modelarie in care se executa o cantitate mica de modele, de o mare diversitate se foloseste in general organizarea cu regimul de lucru individual in cazul acestui sistem de organizare, fiecare din lucratori executa cite un model pe parcursul intregului proces tehnologic Modelierul executa trasajul piesei, isi alege si 78 pregateste materialul lemnos necesar, apoi executa debitata materialelor fie manual, fie cu ajutorul masinilor-unelte Jupa aceste operatii, modelierul trece la imbinarea si incheierea partilor componente, la finisarea lor, apoi executa asamblarea garniturii, finisarea si chituirea ei Singura etapa a procesului tehnologic comuna pentru toate modelele produce in cadrul atelierului respectiv este vopsirea, slefuirea si marcarea modelelor in cazul lucrului dupa regimul de lucru individual, organizarea locului de munca este in functie de nivelul pregatirii si de constiinciozitatea modelierilor, precum si de  dotarea acestora cu scule si cu masini-unelte pentru prelucrarea lemnului Acest regim de lucru este putin productiv din cauza timpilor auxiliari care intotdeauna depasesc de citeva ori pe cei productivi, deoarece modelierul pierde mult timp pentru pregatirea sculelor si reglarea masinilor etc Din aceste cauze, regimul de lucru individual este treptat inlocuit cu -alte forme de organizare mai productive b Regimul de lucru in grup (pe echipe) Este o forma de organizare a muncii mai perfectionata, care permite realizarea unei productivitati mai ridicate decit in cazul regimului de lucru individual Echipa de lucru fiind mai numeroasa, se poate face o mai buna diviziune a muncii si o mai pronuntata specializare a lucratorilor pe operatii O echipa cuprinde 'ucratori de diverse calificari Aceasta componenta a echipelor creeaza conditii pentru o mai buna diviziune a muncii si o specializare pe operatii De asemenea, acest sistem de organizare permite reducerea timpilor auxiliari si duce la o mai buna utilizare a masinilor in cadrul acestui regim de lucru trasajul se executa de catre modelieri cu cea mai inalta calificare Debitarea materialelor, imbinarea si incheierea, precum si finisarea partilor componente ale garniturii de modele se fac de catre ucratori mai putin calificati, dar specializati pe locuri de munca (strungari, rindeluitori, taietori etc ) Asamblarea uartilor componente si finisarea ansamblului garniturii de modele se fac de asemenea de catre modelieri cu calificare ridicata Regimul de lucru in grup nu este in masura totusi sa asigure cea mai inalta productivitate, lucru pentru care treptat va fi inlocuit de regimul de lucru in flux tehnologic 79 c Regimul de lucru in flux tehnologic in scopul unei organizarii rationale a procesului de productie, cu o productivitate ridicata si un pret de cost al modelelor cit m^i scazut, in atelierele de mo-delarie se, introduce din ce in ce mai nu^ organizarea regimului de lucru in flux tehnologic Acest sistem de organi Fig 4 Schema organizarii in flux tehnologic a unui atelier de modelarie zare permite o inalta diviziune a muncii si o specializare avansata a muncitorilor pe operatii tehnologice in cadrul acestui regim de lucru fiecare etapa a procesului tehnologic se executa pe un loc de munca bine stabilit, si dotat cu S D V -urile si masinile necesare Prin aceasta se ridica productivitatea muncii, se mareste' indicele de utilizare a masinilor si a suprafetelor de productie in figura 4 se arata schema de organizare a unui atelier de modelarie, cu indicarea locurilor de munca in cazul productiei in flux tehnologic, care se desfasoara din punct de vedere organizatoric dupa cum urmeaza : -— trasajul piesei se executa manual de catre muncitori cu calificare inalta, pe locuri de munca bine stabilite si dotate cu mese de trasaj 1 si dulapuri de scule 2 ;  — alegerea si pregatirea materialului lemnos se face de catre lucratori mai putin calificati, pe locuri de munca dotate cu masini de rindeluit 3, de indreptat 4 etc Materialul se ridica din depozitul de zi 5, pe baza indicatiilor date de catre grupul de trasaj sau a indicatiilor din fisa tehnologica,- — debitarea si croirea materialelor pentru executarea partilor componente se face utilizind masini de prelucrare specializate, ca ferastrae circulare 6, cu panglica 7, de traforaj 8 etc ; 8Э — imbinarea si incleierea partilor componente ale garniturii de modele necesita mina de lucru calificata si specializata Locul de munca este dotat cu masini specializate, da : masini de facut cepuri 9, freze 10, masini universale 11 prese cu bacuri 12, sau banda pentru strins etc ; ' — finisarea portilor componente ale garniturii de mo-dale se face de catre lucratori cu calificare medie, dar cu o specializare avansata, pe diferite locuri de munca, ca : strungari, frezori, rindeluitori, finisori manuali, slefuitori etc utilizind masini specializate, ca: strunguri 13, freze 14, masini de slefuit 15 etc ; i—- asamblarea partilor componente ale garniturii de modele se face de catre lucratori cu inalta calificare, marea majoritate a operatiilor executindu-se manual; — finisarea si chituirea se executa de catre lucratori specializati ; — vopsirea garniturii de modele se executa in locuri de munca izolate de restul atelierului 16, din cauza producerii de gaze toxice si a pericolului de incendii 3 Organizarea locurilcr de munca din atelierul de modelarie Organizarea locurilor de munca depinde de regimul de lucru folosit Avind in vedere ca regimul de lucru in flux tehnologic reprezinta cea mai avansata organizare, acesta se va lua ca baza in explicarea organizarii locurilor de munca a Locul de munca pentru trasaj Operatia de trasaj se executa in mod obisnuit de catre modelieri cu cea mai inalta calificare, care cunosc bine desenul tehnic si notatiile conventionale Locul de munca trebuie sa fie prevazut cu mese si plansete de trasaj si cu sculele corespunzatoare Acest loc de munca ocupa un spatiu destul de mare, datorita meselor si plansetelor de trasaj Trasajul se executa pentru fiecare piesa in mai multe sectiuni si vederi, ia scara 1: 1 Locul de munca pentru trasaj trebuie sa fie bine iluminat, pentru o usoara citire a desenului si usurarea muncii trasatorului b Locul de munca pentru alegerea si pregatirea materialului lemnos Aceasta etapa a procesului tehnologic necesita cel mai mare spatiu din atelier, intrucit cuprinde in afara de utilajele specifice si depozitul de zi al atelierului 6 Organizarea productiei de energie electrica 81 in aceasta etapa, marea majoritate a operatiilor sint mecanizate, avmd o productivitate foarte ridicata O problema deosebita pentru acest loc de munca este organizarea rationala a manevrarii materialelor in vederea inlaturarii mersului in gol a masinilor sau intersectarii inutile a circulatiei materialelor De asemenea se acorda at 1 1 1 Topi tari LLl Topit ori notari tatari 1 1 1 L 1 1 1 i i i i i i 1 1 1 1 1 L turnatori desbatatori 1 l 1 i l i 1 1 1 1 1 1 L J 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 Turnatori desbatacon 1111 L J 1 1 7 8 9 10 11 12 13 1b 15 16 17 18 19 20 21 22 23 2b 1 2 3 b 5 6 7 orele Fig 6 Schema regimului de lucru in trepte cu doua cicluri in 24 de ore :si pregatirea locului pentru formare se executa in schimbul trei, este redata schematic in figura 5 Regimul de lucru in trepte simple cuprinde o serie de deficiente, deoarece duce la utilizarea incompleta a suprafetelor de productie datorita faptului ca formarea are loc 85 numai intr-iun singur schimb si necesita ca pregatirea amestecului de formare si curatirea pieselor sa se execute пиша:, in schimbul de noapte Pentru a elimina aceste neajunsuri s-a trecut in anumite turnatorii la regimul de lucru in trejjyVcu doua cicluri in 24 de ore (v fig 6), care este similaryregimului in trepte simple, cu deosebire ca in cursul a 24 de ore au loc doua cicluri cu operatiile : formare, topire, turnare, dezbatere, curatire, pregatire Acest regim de lucru permite o mai buna utilizare a suprafetei de formare, ducind la cresterea productiei de piese turnate pe 1 m2 de suprafata de formare si la imbunatatirea organizarii muncii, la curatirea pieselor, pregatirea amestecului de formare etc Evolutia procesului de productie spre productia de serie mare si de masa a permis introducerea mecanizarii si automatizarii pe scara tot mai larga in atelierele de turnatorie Prin mecanizarea formarii, transportarea formelor pe conveiere la utilajul de elaborare a materialului lichid, care functioneaza continuu, s-a realizat turnarea pieselor pe banda Mecanizarea dezbaterii formelor, transportul si pregatirea amestecului de formare pe cale mecanica au permis mecanizarea aproape completa a intregului proces de productie in turnatorii in tara noastra, o data cu dezvoltarea vertiginoasa a industriei, in multe turnatorii a fost introdusa mecanizarea diferitelor operatii 3 Organizarea locurilor tfe munca in cadrul atelierelor de turnatorie Necesitatea de a organiza munca in turnatorii in mod rational a dus la organizarea locurilor de munca dupa activitatile principale La majoritatea atelierelor de turnatorie-s-au stabilit locurile de munca pentru : — elaborarea metalului topit; —- executarea formelor ; — executarea miezurilor? — pregatirea formelor pentru turnare si turnarea metalului topit ; — dezbaterea pieselor din forme; — curatirea pieselor ; regenerarea materialului folosit si pregatirea amestecurilor de formare si de miezuri 86 in cele ce urmeaza se va analiza organizarea acestor locuri de munca a Locul de munca pentru elaborarea metalului topit Modul de lucru si utilajul pentru topire depind de felul materialului care elaboreaza : otel, fonta sau aliaje neferoase in functj ^e aceasta are loc organizarea locului de munca Locul de munca este organizat pe echipe in componenta echipei sint muncitori de diferite meserii, care au atributii bine definite O asemenea echipa este condusa de catre primul topitor, care poate fi ajutat de unul sau mai muiti topitori Suprafata de formare Depozit de fier vechi F"g 7 Locul de munca ta topirea otelului dotat cu doua cuptoare electrice in figura 7 se reprezinta schema de organizare a unui  sector de elaborare a otelului, inzestrat, cu doua cuptoare electrice 87 Amplasarea cuptoarelor este facuta in apropierea depozitului de fier vechi, cu care trebuie sa fie legate printr-un mijloc de transport, finind seama de cantitatile mari de materiale care se consuma la acest loc de munca Linia de vagonet 1 asigura aducerea materialului cintarit pe cintarul 2, prin intermediul placilor turnante 3, jvUa in fata cuptoarelor 4, unde se descarca materialul prin bascularea va-gonetului in partea dinspre jgheabul cuptorului se afla groapa 5 pentru asezarea oalelor de turnare Acestea sint asezate in spatiul dintre cele doua cuptoare, unde exista loc suficient pentru executarea lucrarilor de intretinere in apropierea cuptoarelor si in cimpul podurilor rulante 9 se amplaseaza depozitele de zi 6, pentru materialele de adaos si fondanti Locul de munca trebuie dotat de asemenea cu un suport 11, un dulap special 7, cu despartituri si rafturi pentru depozitarea diferitelor scule in timpul elaborarii sarjei este necesar sa se faca o serie de probe chimice pentru determinarea calitatilor otelului elaborat Aceste probe se executa in laboratorul pentru probe rapide 8 Cuptoarele sint astfel amplasate incit sa deserveasca fiecare cite o suprafata de formare, fiind legate intre ele prin linia ferata 10 La topirea fontei pentru turnarea de piese, utilajul cel mai frecvent utilizat este cubiloul Organizarea locului de munca este similara cu cea de la cuptoarele pentru elaborarea otelului Diferenta consta in faptul ca materialul de incarcare (fonta veche, fonta de prima fuziune, cocs si fier vechi), dupa cintarire, trebuie ridicat pina la platforma de-incarcare a cubiloului Pentru aceasta se folosesc diferite tipuri de ascensoare sau macarale b Locul de munca in sectorul de formare Organizarea muncii la sectorul de formare se face in functie de procedeul de formare folosit Astfel, in sectorul de formare manuala este indicat sa se faca o delimitare a suprafetelor de formare dupa marimea pieselor : piese mici, piese mijlocii si piese mari Cimpul de formare a pieselor mici trebuie sa fie cel mai apropiat de sectorul de elaborare, pentru ca materialul topit sa nu se raceasca prea mult in timpul transportului la forme Piesele cele mai mari se formeaza la o distanta mai mare de sectorul de elaborare Pentru a obtine o productivitate cit mai mare la formare este necesar ca locul de munca sa fie pregatit de catre mun - 88 citorii auxiliari in asa fel incit la inceperea schimbului formatorii sa gaseasca la locul de munca paturile de formare executate, ramele de formare si modelele pregatite, iar amestecul de formare adus in cantitatile necesare Formatorii vor 'fi distribuiti la executarea formelor in functie de caii! icm-pa lor, muncitorii cei mai calificati exe-cutind formele mari si complicate Activitatea de formare se realizeaza de obicei prin munca in echipa sau brigada in cadrul echipei, o parte din muncitori (cu o calificare mai mica) sint folositi pentru umplerea si baterea formelor, in timp ce muncitorii cu calificare mai ridicata monteaza miezurile in forme, finiseaza si inchid formele Pregatirea formelor se realizeaza astfel : - de catre muncitori care executa operatia de formare ; — de catre muncitori specializati pentru pregatirea formelor Prima varianta se recomanda acolo unde turnarea se face pe acelasi loc de munca unde se executa si formele, in acest caz, uscarea formelor se face in cuptoare inchise, iar echipa intreaga raspunde de calitatea pieselor A doua varianta se aplica cu succes acolo unde turnarea se face in alta hala decit formarea, uscarea executindu-se in cuptoare cu trecere (tunel) in acest caz, muncitorii din echipa care pregateste formele pentru turnare raspund de calitatea pieselor si au dreptul sa respinga formele executate care sint necorespunzatoare in apropierea imediata a spatiului de formare vor exista dulapuri pentru toti muncitorii, in care sa-si pastreze sculele, ca : batatoare, dispozitive de inchidere a ramelor, lan-tete, cuie de formare etc Pentru lantete este indicat sa se confectioneze ladite usor transportabile, care vor insoti pe muncitor in timpul lucrului Problema spatiului de formare este hotaritoare pentru productivitatea unei turnatorii Pentru a se obtine o cantitate mai mare de piese bune turnate pe metru patrat suprafata de formare se aplica metoda de turnare in forme aranjate in stiva Formarea mecanica reprezinta o metoda de lucru avansata fata de, formarea manuala, ceea ce face ca si organizarea muncii sa fie superioara La formarea meganica este necesar ca pregatirea lucrului sa fie mai riguroasa, in sensul ca modelele sa fie executate 89 cu mare precizie si ramele de formare sa fie normalizate in mod obligatoriu La regimul de lucru in trepte, cind asezarea formelor in vederea turnarii se face pe pardoseala halei, este necesar ca intre masini si forma sa existe un tjpatiu de cel putin 1 m, pentru a permite muncitorului sa lucreze nestingherit Totodata este recomandabil ca asezarea formelor pentru turnare sa se faca incepind cu locul cel mai indepartat, ajungindu-se treptat in apropierea masinii Aici se va amplasa o masa pe care se vor aseza diferitele miezuri, scule si suruburi pentru inchiderea formelor La formarea mecanica, pentru marirea productivitatii muncii se recomanda sa se execute fiecare semiforma de catre un muncitor, pe cite o masina de format De ia masina de format la locul de asamblare, formele se pot transporta fie cu ajutorul unor macarale suspendate, fie pe transpor* toare cu role Acest mod de organizare se apropie de cel aplicat in metoda turnarii pe banda Turnarea pe banda este indicata numai in cazul productiei de serie mare sau de masa deoarece necesita o pregatire tehnologica minutioasa si organizarea locului de munca pma la cel mai mic amanunt, in special la sectorul de formare, care determina ritmul de lucru al intregii benzi c Locul de munca pentru executarea miezurilor Executarea miezurilor este o operatie strins legata de executarea formelor, volumul de munca ia miezuire fiind determinat de complexitatea formelor Pentru executarea acestei operatii se folosesc muncitori specializati Pregatirea locului de munca, transportul amestecului de miezuri si transportul miezurilor se fac de catre muncitori auxiliari Miezuitorul va lucra la un banc de lucru individual sau la o masa comuna Bancul este prevazut cu un spatiu pentru pastrarea amestecului pentru miezuri, un sertar pentru scule si o placa de metal pe care se executa lucrul Linga bancul de lucru trebuie amplasata o masa cu placile de uscare, pe care lucratorul asaza miezurile executate Transportul placilor cu miezuri la cuptorul de uscat si scoaterea lor se executa de asemenea de catre muncitori auxiliari d Locul de munca in vederea dezbaterii pieselor din forme Dezbaterea pieselor din forme are loc dupa turnare Operatia se executa fie pe locul unde s-a executat turnarea,, fie la un alt loc de munca special amenajat 90 in primul caz, dezbaterea are loc in schimburile doi si trei, cind activitatea in atelierul de turnatorie este redusa Dezbaterea se face prin lovirea ramelor cu barosul, in timp ce acestea sint suspendate cu ajutorul macaralei O productivitate mai mare se obtine la dezbaterea formelor pe agregate, vibratoare speciale, amplasate intr-un spatiu amenajat in acest scop Transportul formelor spre agregatele de dezbatere este mecanizat si se executa fie cu macarale, fie cu vagonete Piesele dezbatute se transporta la curatitorie, iar ramele —-in depozitul de rame e Locul de munca in sectorul de curatire a pieselor Ultima operatie care se executa in atelierele de turnatorie este curatirea pieselor Procesul tehnologic de curatire depinde de marimea si numarul pieselor, precum si de materialul din care sint turnate piesele in majoritatea sectoarelor de curatire, munca este organizata in echipe sau brigazi complexe, in componenta carora intra curatitori cu dalta, lucratori pentru sablare, sudori (taietori cu flacara), cuptorari, polizatori si lucratori pentru transportul pieselor Locul de munca al acestor echipe sau brigazi trebuie sa fie separat de spatiul de formare Spatiul de curatitorie se va imparti in functie de executia diferitelor operatii Astfel, taietorii cu flacara vor avea un loc de munca precis, ingradit cu panouri, care au scopul sa retina lumina flacarilor de oxiacetilena Fiecare taietor va fi dotat cu un agregat de sudura, trusa de becuri, furtunuri, dulapuri pentru scule si rastele pentru buteliile de oxigen Pentru usurarea manevrei si transportului se recomanda instalarea de utilaje locale de ridicat in spatiul taietorilor Locul de munca unde se executa curatirea cu dalta si polizarea pieselor trebuie sa fie dotat cu conducta de aer comprimat si cu o serie de prize cu robinete pentru aer Pentru dalti, aparate pneumatice, polizoare, furtunuri etc trebuie sa se prevada dulapuri cu rafturi Dupa incetarea lucrului, furtunurile se vor strange in forma de colac si se vor aseza in dulap, pentru a nu fi sparte de piesele ce p t cadea peste ele, Se recomanda de asemenea ca locurile de lucru individuale sa fie ingradite cu paravane, pentru a feri pe muncitorii din jur de schijele metalice provenite din daltuite Locurile de munca individuale trebuie astfel amenajate incit sa existe spatii pentru trecerea mijloacelor de transport f Locul de munca pentru pregatirea amestecurilor de  ‘formare si de miezuri Pregatirea amestecurilor de formare 91 si de miezuri se executa de catre echipe de muncitori auxiliari, ca urmare a diviziunii muncii in turnatorii, pentru a permite cresterea productivitatii muncii ia formare Pregatirea amestecurilor de formare trebuie sa se faca intr-un loc de munca precis, amplasat hj apropierea suprafetelor de formare si a depozitelor de nisip si argila Trebuie sa se acorde atentie si operatiei de regenerare a amestecurilor de formare folosite, prin cernerea lor si indepartarea partilor metalice cu ajutorul unor electro-magneti Gradul de utilare a sectoarelor de pregatire este foarte diferit, incepind cu scule simple, ca : lopeti, site, malaxoare rudimentare, si mergind pina la pregatirea complet mecanizata, la care transportul se face cu transportoare mecanice, iar cernerea, uscarea si amestecul se executa cu agregate mecanice speciale, amestecurile fiind apoi transportate in silozuri si de aici in aruncatoare cu ajutorul carora se umplu ramele de formare Organizarea temeinica a locurilor de munca, executata pe baza unui studiu minutios al operatiilor, miscarilor si minuirilor, permite ridicarea productivitatii muncii, usurarea eforturilor depuse de muncitori si reducerea pretului de cost C URBANiZAREA LOCURiLOR DE MUNCa iN ATELiERELE DE FORJa 1 Generalitati Organizarea atelierelor de forja depinde in cea mai mare-masura de caracterul productiei (productia de unicate, de serie sau de masa) in atelierele cu productie de unicate sau cu productie de serie mica, procesul de fabricatie consta mai ales in asa-numita forjare libera cu ajutorul ciocanelor in sectiile cu productie de serie si mai ales de serie mare se fabrica un sortiment limitat de piese in asemenea conditii, forjarea se poate face cu metode perfectionate, folo-sindu-se dispozitive speciale cu o productivitate ridicata Munca in atelierele de forja este organizata, in general, pe echipe Organizarea echipelor de lucratori se face in functie de tipul pieselor forjate, de felul utilajului si de caracterul pro- 92 cesului de fabricatie Numarul muncitorilor din care se compune echipa poate varia intre doi si zece oameni Productivitatea atelierului depinde in mare masura de alcatuirea potrivita a echipelor, de modul de repartizare a lucrarilor in cadrul echipei respective si de modul cum sint condusi lucratorii 2 Organizarea atelierelor de forja Organizarea atelierelor de forja se poate realiza dupa: — regimul de lucru in trepte ; — regimul de lucru paralel Primul sistem este caracteristic atelierelor cu productia de serie mica si de unicate, iar al doilea, productiei de serie Regimul de lucru in trepte presupune executarea tuturor operatiilor tehnologice pe o singura masina De exemplu, pe acelasi ciocan iutii se executa operatia de preforjare a uneia sau a mai multor piese, apoi se demonteaza matrita utilizata si se trece la operatia a doua tot pe acelasi ciocan Prin acest sistem nu se asigura insa o suficienta specializare si diviziune a muncii si se pierde un tinjp important pentru schimbarea matritelor, pentru incalzirea si manevrarea repetata a pieselor etc in sectiile moderne de forja se lucreaza dupa un regim de lucru in paralel, in flux tehnologic continuu, cu o inalta diviziune si specializare a muncii in acest caz fiecare operatie se executa pe alta masina in felul acesta se realizeaza o productivitate ridicata in functie de directia fluxului tehnologic, atelierele de forja pot fi organizate in doua feluri : — transportul, respectiv miscarea pieselor, se face perpendicular pe axa longitudinala a halei, ceea ce conduce la un f ux transversal; — transportul se face de-a lungul halei, ceea ce conduce la un f ux longitudinal Organizarea productiei dupa fluxul transversal se recomanda in cazul productiei de serie mare la ciocanele pentru forjare in matrite, precum si pentru executarea pieselor matritate in faze tehnologice scurte ca timp Ca exemple se pot da : matritarea in matrite cu figuri multiple sau ma- 93- tritarea cu perforjare sau prematritare pe o alta masina in aceste cazuri cele doua masini care trebuie sa lucreze im- preuna vor fi asezate una linga alta, astfel incit forjorul care a executat prima operatie sa poata trece piesa cu clestele celuilalt forjor, care va termina piesa cb aceeasi incalzire (fig 8, rindul din mijloc) in cazul introducerii unei operatii de debavurare intermediara, va fi necesara instalarea intre ciocane a unei piese de debavurat (fig 8, rindul din stinga), in partea din dreapta a figurii 8, este reprezentata asezarea utilajelor de forja pentru matritarea arborilor cotiti; de aceea a fost prevazuta si masina speciala 6 pentru degro-sarea fusurilor Fiecare dintre cele trei linii descrise poate fi folosita pentru matritarea de piese asemanatoare Metoda organizarii productiei dupa fluxul longitudinal este mai raspindiita decit prima metoda Ea asigura deplasarea materialului si a pieselor -ev   jzzggva  —de-a lungul axei longitudi Fig 8- Schema de amplasare a utilajelor cu fluxul transversal: S ciptoare cu propu'sie ; 2 ciocane pentru jirefor jare-pteformare ; 3 c oiane pentru forjare Sn matrite pent'u finisare; 4 prese de debavurat; 5 ciocane cu sciudura pentru redresarea pieselor matritate : S masini speciale nale a halei Amplasarea utilajelor in cazul organizarii dupa fluxul longitudinal se poate face dupa mai multe variante : — amplasarea intr-un singur rind ; — amplasarea pe doua rinduri, cu un drum central de acces; — amplasarea pe doua rinduri, cu doua drumuri laterale si un drum central de acces Organizarea atelierelor cu amplasarea utilajelor inlr-un rind este specifica atelierelor cu ciocane pentru forjarea libera mai mari de una tona forta, iar pe doua rinduri cu un drum de acces central pentru masini orizontale de forjat, prese cu frictiune etc in cazul organizarii productiei cu amplasarea utilajelor pe doua rinduri cu doua drumuri laterale si un drum de acces central, utilajele sint amplasate 'la o distanta sufi 94 cienta de la peretii halei, incit sa fie posibila amenajarea drumului de trecere si a locurilor de munca (fig 9) Aceasta schema poate fi folosita la ciocanele pentru for jare in matrite (matritoare) Drumurile laterale servesc pentru aducerea materialului si a semifabricatelor care trebuie* Piese finite Fig 9 Schema de amplasare a utilajelor pe doua rinduri, cu doua drumuri de acces laterale sl un drum central matritate, iar drumul central serveste la transportul pieselor forjate spre atelierul de tratament termic Utilajele pot: fi astfel amplasate incit axele lor sa imparta hala in trei cimpuri egale sau diferite (a,b,c), ceea ce este in functie de- marimea si dimensiunile agregatelor 3 Organizarea locurilor de munca in sectiile de forja in marea majoritate a cazurilor, locurile de munca din atelierele de forja sint specializate pe operatii sau game de operatii de forjare, ca : matritare, presare, ainbutisare, forjare cu ciocane, debitare etc Specializarea locurilor de munca va fi mai avansata in cazul productiei de serie decit in cazul productiei de unicate Din punctul de vedere al mecanizarii locurilor de munca, in atelierele de forja exista locuri de munca manuale, locuri de munca partial mecanizate si locuri de munca complexe, cu diferite grade de mecanizare si automatizare Dupa numarul de lucratori care deservesc locurile de munca, respectiv utilajele, in atelierele de forja exista locuri de munca cu deservire individuala (forjor manual), deservire 95- in doi (forjor si ajutor) la ciocane de forjat sau matritat si deservire in echipa (ciocane mai mari, agregate de presat,  ambutisat, bertluiit etc ) Pentru organizarea locurilor de munca in cele mai bune conditii, la intocmirea planului general , al atelierelor de forja si la amplasarea utilajului trebuie sa se obtina o circulatie rationala in decursul fabricatiei, astfel ca mate-•rialele, semifabricatele si produsele finite sa parcurga drumul cel mai scurt 4 Organizarea locului de munca pentru principalele etape ale fluxului tehnologic a Debitarea in prima etapa a procesului tehnologic, debitarea din laminate sau semifabricate forjate se face fie in ateliere specializate de debitare, anexe ale depozitului, fie direct in sectia de forja, pe un loc de munca special amenajat in acest scop inzestrarea locului de munca ia debitarea cu utilaj auxiliar, in cadrul acestei etape a procesului tehnologic, este destul de importanta Ea cuprinde utilaj pentru debitare, instalatii de manevrare a materialelor, de alimentare a masinilor, rastgle si dulapuri pentru pastrarea S D V - urilor si documentatiei necesare in afara de acestea, locurile de munca sint dotate cu dispozitive pentru usurarea muncii (scaune, lampi, manusi de protectie etc ), precum si cu instrumente de masurat, documentatie tehnica si operativa sub forma de desene, planuri de operatii etc inzestrarea auxiliara a locului de munca trebuie sa asigure repartizarea tuturor obiectivelor necesare pentru procesul de productie pe o suprafata cit mai mica si in ordinea cea mai comoda pentru lucratori Deservirea locului de munca este asigurata de catre lucratorii care lucreaza individual sau in echipa De asemenea, si transportul, si manevrarea materialelor este deservita tot in acest mod Muncitorii trebuie sa fie specializati pe operatii in vederea asigurarii unei productivitati ridicate b incalzirea semifabricatelor Este cea de-a doua etapa a procesului tehnologic, in care se face de asemenea pregatirea semifabricatelor in vederea forjarii sau matritarii in afara utilajului de baza, cuptoare, este deosebit de importanta si aici dotarea cu utilaj auxiliar Dintre utilajele auxiliare, cele mai importante sint cele care ajuta la mane- 96 vrarea semifabricatelor incalzite, ca: cai cu role, benzi trans-portoare, instalatie pentru controlul temperaturii si semnalizare, apa, paravane de protectie si S D V - uri pentru manevrarea materialelor, rangi etc Deservirea cuptoarelor este asigurata de catre echipele care deservesc ciocanele sau presele c Forjarea sau matritarea Este cea mai importanta etapa a procesului tehnologic, care se executa cu ciocane, masini de forjat si presat de diferite tipuri Utilajul auxiliar al acestui loc de munca este foarte complex si consta din : S D V -urile necesare pentru manevrarea semifabricatelor in timpul forjarii sau matritarii (dispozitiv de sustinut si manevrat semifabricatul), apoi dispozitive pentru montarea si demontarea matritelor, nicovalelor etc Alaturi de acestea in dotarea acestui loc de munca intra sculele de tot felul (clesti, dalti, dornuri, poansoane etc ) specifice fiecarui agregat de baza Ca anexa a atelierului de forja de mare importanta pentru aceasta etapa a procesului tehnologic este magazia de S D V -uri, care raspunde de pastrarea si intretinerea lor in stare permanenta de utilizare in dotarea acestor locuri de munca mai intra dulapurile pentru pastrarea sculelor, documentatiei tehnice si dispozitivelor pentru protectia muncii (aparatoare, scaune etc ) Deservirea utilajelor si a locului de munca se face de catre echipe organizate pe agregate de forjat (ciocane, prese etc ) d Debavurarea Cuprinde etapa procesului tehnologic in care se indeparteaza, cu ajutorul matritelor de debavurat, bavurile rezultate la matritare La productia in flux tehnologic, aceasta operatie se face imediat dupa matritare Piesa matritata este trecuta pe presa de debavurat, care este amplasata alaturi de ciocanul pentru forjare in matrita (matri-tor) Presele de debavurat trebuie sa fie astfel dispuse incit drumul piesei sa fie cit mai scurt La organizarea locurilor de munca trebuie avut in vedere numarul mare de S D V -uri (matrite de debavurat, scule pentru manevrarea pieselor, calibre etc ), al caror transport de la magazie si montarea pe prese trebuie sa fie mecanizate Acest lucru se realizeaza cu ajutorul masinilor, calelor cu role, carucioarelor etc inzestrarea locului de munca in aceasta etapa mai trebuie prevazuta cu dulapuri pentru scule si documentatie tehnologica, scaune pentru cei care comanda presele etc Deservirea locului de munca si a utilajelor se face de catre echipe, care pot lucra intr-unul sau mai multe schimburi 7e Organizarea productiei de energie electrica 97 e Finisarea Cuprinde operatiile de finisare a pieselor forjate, matritate si ambutisate prin ajustare (cu dalti, cu flacara, electropneumatic) si sablarea lor in vederea realizarii unui aspect tehnic corespunzator Utilajele de baza sint: aparatele electrice sau pneumatice de craituit, frezele portative, polizoarele st instalatiile de sa-blare (cu alice sau cu nisip) Dintre utilajele auxiliare pentru transport se pot cita: benzi, cai cu role, vagonete etc De asemenea, locurile de munca sint dotate cu dulapuri pentru scule si documentatie tehnica, bancuri de lucru si de control Locurile de munca si utilajele sint deservite de echipe complexe, care pot cuprinde unul sau mai multe locuri de munca si care lucreaza in unul sau mai multe schimburi D ORGANiZAREA LOCURiLOR DE MUNCa iN ATELiERELE DE TRATAMENTE TERMiCE 1 Particularitatile organizarii atelierelor de tratamente termice Organizarea muncii in atelierele de tratamente termice a trecut prin mai multe etape Astfel, in prima etapa de dezvoltare a tratamentelor termice, cind utilajele intrebuintate erau mai simple, iar mecanizarea era aproape inexistenta, tratamentul pieselor intra din punct de vedere organizatoric in componenta altor sectii din uzina (turnatorie, forja, scularie) O data cu dezvoltarea productiei, a tehnicitatii si a specializarii productiei, s-a ivit necesitatea organizarii unor ateliere de tratament termic de capacitate mai mare Aceste ateliere au devenit independente si deservesc intreaga uzina sau un grup de uzine Pentru produsele fabricate in serie, atelierele de tratament se doteaza cu agregate si cuptoare speciale, iar in unele locuri s-au organizat linii de productie pe banda cu ciclu inchis (agregate pe banda pentru cimentare, cianurare, imbunatatire etc ) introducerea proceselor tehnologice perfectionate si a utilajului specializat, cu productivitate mare, a impus aplicarea unor noi forme de organizare a tratamentului termic Astfel, incalzirea prin curenti de inalta frecventa necesita cu totul alta organizare a locuitii de munca decit 98 incalzirea in cuptoare La incalzirea prin curenti de inalta frecventa executarea principalelor elemente ale operatiei — incalzirea si mentinerea la temperatura ridicata — se efectueaza intr-un timp foarte scurt (secunde), iar efectuarea operatiilor auxiliare — incarcarea, descarcarea si transportarea produselor'-r- necesita un timp mult mai mare Dimpotriva, in cazul utilizarii cuptoarelor obisnuite de incalzire, majoritatea timpului este consumat pentru executarea elementului de baza al operatiei, iar efectuarea operatiilor de incarcare si descarcare necesita un interval de timp relativ scurt in consecinta, in primul caz, pentru cresterea productivitatii muncii, organizarea muncii are ca scop cautarea celor mai adecvate metode pentru asigurarea rapiditatii de executie a operatiilor de incarcare si descarcare a pieselor, in cazul al doilea, organizarea muncii trebuie sa se ocupe de cautarea metodelor care sa permita executarea cit mai rapida a operatiilor de baza si a operatiilor auxiliare La organizarea productiei de masa, pe banda, se intrebuinteaza procedee tehnologice avansate si utilaj de mare productivitate, iar dotarea locurilor de munca este precisa Dependenta dintre tehnologie si organizarea productiei cere analizarea lor concomitenta, in scopul perfectionarii continue Forma cea mai avansata si mai eficienta de organizare a productiei o constituie in prezent metoda de lucru pe banda in cazul organizarii tratamentelor termice pe banda, fiecare operatie a tratamentului termic este facuta la un loc de munca bine determinat Fixarea corecta a locurilor de munca in ordinea operatiilor usureaza transmiterea produselor la operatia urmatoare, imediat dupa terminarea operatiei precedente Organizarea liniilor de fabricatie pe banda in sectiile de tratamente termice este strins legata de cresterea mecanizarii si automatizarii productiei O data cu automatizarea proceselor tehnologice trebuie sa se faca si mecanizarea si automatizarea operatiilor de transport, ceea ce scurteaza esential timpul total de lucru, determinind in acelasi timp cresterea principalilor indici tehnico-economici ai intreprinderii Utilarea atelierelor de tratamente termice se face in functie de caracterul productiei, de marimea pieselor si de gradul local de mecanizare 99 Utilajele de baza din atelierul de tratamente sint' instalatiile de incalzire si de racire de diferite tipuri Locurile de munca trebuie prevazute de asemenea cu echipament auxiliar, ca : — instalatii de ridicat si transportat piuse ; — instrumente de control rapid al proceselor de tratament termic ; —- diferite cirlige, lanturi etc Fig 10 Schema unei instalatii complexe pentru tratamentul termic’al pieselor matritate, pe banda ' 7 in figura 10 se prezinta un exemplu de organizare a tratamentului termic al pieselor pe banda Piesele matritate asezate pe tavi sint incarcate, cu ajutorul impingatorului 1, in cuptorul de normalizare 2 Dupa incalzire, piesele sint racite cu aer pe platforma 3, apoi cu ajutorul impingatorului 4 sint incarcate in cuptorul 5, sint calite in rezervorul 6 si spalate in masina 7, iar cu ajutorul impingatorului 8 sint transmise mai departe in cuptorul de revenire 9 Din cuptorul ’ de revenire piesele sint transmise pe platforma 11, unde se racesc; dupa aceea, cu ajutorul impingatorului 10, sint transmise in camera 12 pentru racirea finala, apoi sint curatite la masinile 13, verificate in ceea ce priveste duritatea la aparatul 14 decapate in masina de decapat 15 si transportate cu transportorul 17 Din camera de racire, 12, tavile goale sint transmise cu monosina 16 catre capatul de incarcare al cuptorului de normalizare 2 Locurile de munca sint deservite de muncitori specializati pe fiecare faza a procesului tehnologic 100 2 Regimurile de lucru in atelierele de tratamente termice Regimurile de lucru utilizate in atelierele de tratamente sint : regimul in trepte (operatii diferite in aceleasi agregate), in cadrul ^aceluiasi schimb, regimul in paralel, cind atelierul este mai* complex utilat, iar procesul tehnologic se face in paralel, si, in sfirsit, regimul de lucru in flux tehnologic, cel mai perfectionat si modern, cu o mecanizare si automatizare foarte avansata Regimul de lucru in trepte este inlocuit in multe din atelierele de tratamente termice, fiind intilnit doar in atelierele mici si in cazul productiei de unicate si de serie mica Regimul de lucru in paralel este utilizat in majoritatea atelierelor de tratamente termice El asigura o productivitate destul de ridicata in cazul utilarii locurilor de munca cu dispozitive pentru manevrarea pieselor in timpul procesului tehnologic (incarcarea si descarcarea cuptoarelor, introducerea in baile de calire etc ) in alt caz, productivitatea ra-mine destul de scazuta si in acest regim de lucru Regimul de lucru in flux tehnologic este cel mai modern Prezinta avantaj prin faptul ca se adapteaza usor si la productia de serie mica, si la productia de unicate, in cazul pieselor supuse aceluiasi gen de tratament termic (imbunatatire, cianurare, nitrurare, cimentare etc ) 3 Organizarea locului de munca in atelierele de tratamente termice Locul de munca in atelierul de tratament termic este spatiul ocupat de agregatele de incalzire si racire, precum si de instalatiile auxiliare El este specializat pe baza fluxului tehnologic Un rol important in organizarea rationala a locului de munca il are amplasarea corecta a cuptoarelor si a echipamentului auxiliar, precum si dotarea cu S D V -urile necesare in jurul cuptoarelor si al altor instalatii trebuie sa existe un spatiu suficient pentru manevrarea pieselor si circulatiei Dispozitivele si echipamentul auxiliar se asaza pe suporturi speciale, care se amplaseaza astfel ca sa nu incurce fluxul tehnologic Deservirea locurilor de munca este asigurata de catre echipe, care cuprind fie citeva locuri de munca, fie intreg 101 Ь8 1 Generalitati Atelierele de cazangerie sint unitatile de productie din cadrul uzinelor constructoare de masini in care se produc cazane, diferite vase si recipienti pentru depozitarea lichidelor sau gazelor, precum si diverse instalatii tehnologice compuse din vase, recipienti, coloane de refractie etc Construirea unui numar tot mai mare de centrale termice, de combinate siderurgice si chimice, de fabrici de zahar, rafinarii pentru produse petroliere etc , in cadrul planurilor de dezvoltare a economiei nationale, a facut necesara dezvoltarea atelierelor de cazangerie, unde se produce o parte insemnata de utilaje si de echipament tehnologic pentru intreprinderi O data cu dezvoltarea atelierelor de cazangerie a fost necesara si organizarea mai temeinica a procesului de productie si a muncii ’in cadrul acestora 121 Marirea gradului de utilare si mecanizare, introducerea de metode tehnologice noi, inlocuirea aproape totala a imbinarilor nituite cu imbinari sudate au condus la schimbarea radicala a proceselor tehnologice folosite in atelierele de cazangerie, au determinat aplicarea unor metode noi de organizare a muncii, care au permis cresterea substantiala a productivitatii muncii Pentru desfasurarea normala a muncii in atelierele de cazangerie este necesara organizarea unei productii ritmice, care este determinata in primul rind de ritmicitatea aprovizionarii cu materii prime si materiale Cantitatile mari de tabla, laminate, electrozi de sudura etc care se prelucreaza in atelierele de cazangerie necesita organizarea aprovizionarii dupa grafic, cu termene precise, suprafete mari pentru depozitare, utilaje de ridicat si transportat puternice De asemenea, pentru bunul mers al procesului de productie trebuie organizata si urmarita colaborarea cu sectia de forja si atelierul mecanic, unde se executa o parte din piesele ambutisate, indoite si prelucrate pe masini-unelte 2 Organizarea atelierelor de cazangerie in atelierele de cazangerie mici, munca se desfasoara in echipe, fiecarei echipe repartizindu-i-se executia unor produse anuniAe, care se realizeaza in comun de toti membrii echipei, incepind cu aducerea materialului din depozit la locul de munca si terminind cu probarea si scoaterea din hala a produsului finit in conditiile dezvoltarii atelierelor de cazangerie s-a trecut la specializarea crescinda a muncitorilor, la adincirea continua a diviziunii muncii si la mecanizarea proceselor de munca in acest scop s- a trecut la sectorizarea atelierului de cazangerie pe operatii similare si in flux tehnologic in figura 17 este reprezentat un atelier de cazangerie-sectorizat la urmatoarele locuri de munca : — sectorul de debitare ; — sectorul de confectionare a virolelor; — sectorul de asamblare a virolelor; — sectorul de montaj general; — standuri de proba Fiecare din aceste locuri de munca este deservit de echipe sau brigazi complexe, in componenta carora intra muncitori de diferite meserii 122 я i- 1 r e >r ir >r ir 11 1- ie j- a i-a n 'a i- s- ir Lll ie iu or or s-ti-iri 123 Depozit de materiale Ѵ^У777У тЬ^777777^ Fig 17 Schema de organizare a unul atelier de cazangerie- de bin radi caz — sudare cu gaze; — sudare prin presiune; — taierea metalelor a Sudarea cu arc electric descoperit Sudarea cu arc electric descoperit se foloseste in majoritatea atelierelor din uzinile constructoare de masini, pentru confectionarea produselor noi sau pentru remedierea pieselor defecte Locul de munca la sudarea cu arc electric descoperit se organizeaza in functie de caracterul lucrarilor de sudura Din acest punct de vedere, munca sudorilor se desfasoara in cadrul unor cabine speciale sau in cadru] diferitelor ateliere, iar uneori sub cerul liber Sudarea in cabine speciale este caracteristica pentru executarea pieselor, subansamblurilor de dimensiuni mici, precum si pentru lucrari de reparatii, Marimea cabinelor se alege in functie de dimensiunea si volumul pieselor ce se sudeaza Pentru evitarea aglomerarilor de piese si strimtorarea locurilor de munca, cabinele sint prevazute cu rafturi sau mese pentru asezarea pieselor De asemenea, cabinele sint prevazute cu mese pentru sudura, cu scaune pentru sudori si instalatii de ventilatie in figura 19 se arata schema de organizare a unei cabine pentru sudare Aprovizionarea cu piese si scoaterea pieselor sudate din cabine se face de catre muncitorii Ffg 19 Cabina pentru sudare '  J masa de lucru ; 2 scaun : 3 aparat ' Un sudor care nu este specializat pentru taierea cu flacara nu poate asigura un aspect corespunzator al taieturii, iar consumul de oxigen poate creste sensibil din cauza ca sudorul nu asigura o viteza uniforma de taiere si un jet de oxigen adecvat Al doilea aspect al organizarii locului de munca este pregatirea corecta si din timp a materialului Trasarea vizibila ajuta pe sudor sa urmareasca mai usor si mai repede linia taierii Tuburile de oxigen se asaza in rastele speciale, in pozitie verticala, iar generatoarele de acetilena se amplaseaza in afara atelierului sau in locuri special ingradite, pentru a le feri de seintei Taierea metalelor au gaze, cu o productivitate ridicata, se realizeaza cu masini speciale de taiat in cazul folosirii masinilor, locul de munca trebuie prevazut cu un numar corespunzator de sabloane si dispozitive Asezarea si pastrarea acestora are un rol important in ridicarea productivitatii masinilor si reducerea pretului de cost De asemenea, aceste masini trebuie dotate cu dispozitive de ridicat necesare pentru manipularea rapida a materialelor care se debiteaza L ORGANiZAREA LOCURiLOR DE MUNCa iN ATELiERELE DE ACOPERiRi METALiCE 1 Generalitati Acoperirile metalice se utilizeaza astazi aproape in toate ramurile industriale, Sarcina principala a organizarii muncii in atelierele de acoperiri metalice este ca, pornind de la cunoasterea detaliata a tehnologiei de acoperire, sa se organizeze in asa fel intregul proces de munca incit cu minimum de milloace si 141 forte de munca sa se obtina un maximum de productie de calitate si cu un pret de cost cit mai redus Organizarea muncii pentru realizarea proceselor tehnologice stabilite pentru fiecare metoda de acoperiri este legata de realizarea urmatoarelor operatii tehnologice de baza: -—- pregatirea (curatirea) suprafetei metalului inainte de acoperire ; — acoperirea propriu-zisa ; —- prelucrarea suprafetelor piesei dupa acoperire ; — controlul acoperirii Pentru realizarea acestor operatii tehnologice este necesar sa se organizeze munca si locul de munca dupa specificul fiecarei operatii in parte 2- Organizarea atelierelor de acoperiri metalice Atelierele de acoperiri metalice se organizeaza fie ca unitati independente, fie anexate la alte ateliere de baza Primul sistem de organizare este caracteristic productiei de serie si de masa, iar sistemul al doilea, productiei de unicate si de serie mica Circulatia pieselor in interiorul atelierului se realizeaza sub forma unui sir de circuite inchise sau in linie dreapta, in directia depozitului de produse finite Pentru deservirea cit mai rationala a locurilor de munca, de-a lungul atelierului se prevede un culoar de acces, care uneste toate locurile de munca din atelier Locurile de munca, respectiv utilajele, se orienteaza pe acest culoar Spre acest culoar duce si fluxul principal al acoperirilor metalice, in scopul asigurarii unor conditii normale de munca pentru muncitori, atelierul si locurile de munca sint prevazute cu instalatie de ventilatie Organizarea atelierelor de acoperiri se face pe unul sau pe doua etaje, subsol si parter in cazul lucrului pe doua etaje, toate incaperile auxiliare, partea energetica si instalatiile auxiliare se amplaseaza in subsol Sectorul de lucru este la parter Un astfel de amplasament este foarte comod, locurile de munca ramin luminoase, fara zgomot, nestinje-nite de conducte de aer, apa si aburi, creindu-se posibilitati mai mari pentru mecanizarea deservirii bailor prin macarale si benzi transportoare Personalul care lucreaza in sectiile de acoperiri metalice este compus din muncitori productivi si muncitori auxiliari 142 Muncitorii productivi deservesc baile si alte utilaje productive, iar muncitorii auxiliari sint folositi la transportul pieselor Munca lucratorilor din atelier este organizata pe echipe dupa specialitatea fiecarei operatii tehnologice (echipa de pregatire a pieselor pentru acoperire, echipa care deserveste baile etc ) sau pe brigazi complexe, in care intra lucratori de diferite specialitati cit si muncitori auxiliari imbunatatirea organizarii muncii in atelierele de acoperiri metalice se obtine prin specializarea muncitorilor pe operatii tehnologice, prin adincirea diviziunii muncii, mecanizarea operatiilor care necesita eforturi fizice mari (operatiile de polizare, de transport sau de acoperire), precum si organizarea productiei in flux 3' Organizarea locurilor de munca in sectorul de curatire a pieselor Curatirea pieselor ca operatie pregatitoare pentru acoperirea metalica se poate realiza pe doua cai, si anume : -— pe cale mecanica, prin slefuire si polizare, sablare sau frecare in tambure; — pe cale chimica sau electrochimica, cu ajutorul sol-ventilor organici, in solutie de hidroxizi alcalini sau saruri ale metalelor alcaline, precum si prin indepartarea oxizilor in solutii de acizi Organizarea locului de munca in cazul curatirii suprafetelor pe cale mecanica se face in functie de felul utilajelor folosite Folosirea masinilor de slefuit si polizat cu unul sau doua axe necesita la fiecare ax cite un lucrator pe schimb Masinile se orienteaza spre lumina si trebuie prevazute cu instalatii de aspiratie a prafului Munca in sectorul de curatire trebuie organizata in asa fel incit muncitorii sa aiba la dispozitie piesele, sculele, documentatia tehnologica, asistenta cadrelor tehnice si echipamentul de protectie adecvat Piesele se aduc la locul de munca de catre muncitorii de transport Ele se asaza in partea stinga a muncitorului Piesele polizate se asaza in partea dreapta, in timpul lucrului muncitorii trebuie sa foloseasca echipamentul de protectie prescris, in scopul evitarii accidentelor de munca Pentru deservirea masinilor de slefuit si polizat se cere din partea muncitorilor un efort fizic mare, lucru care a determinat introducerea dispozitivelor mecanizate si a masinilor speciale de curatit, care reduc efortul fizic la minimum 143 La curatirea pieselor mici in serie se folosesc clopote, tambure sau camere de sablare cu un jet de nisip Piesele in numar mai mare se introduc in tobe impreuna cu praf de smirghel, nisip sau alt abraziv, iar in unele cazuri si cu bile din otel b Durata ciclului de curatire in tobe este de 1—10 ore, in functie de starea suprafetei pieselor si de rezultatele pe care dorim sa le obtinem Dupa operatia de curatire, piesele se expediaza imediat ia sectorul de acoperiri in cazul curatirii pieselor in instalatii, pe cale mecanica, organizarea locurilor de munca este mai simpla decit in cazul folosirii masinilor de polizat cu una sau doua axe in jurul masinilor se lasa un spatiu suficient pentru aducerea pieselor la curatit Materialul auxiliar (bile de otel, smirghel, nisip etc ) se pastreaza in rafturi sau lazi, care se asaza spre perete La curatirea suprafetei pieselor pe cale chimica sau elec-trochimica, organizarea locului de munca este legata de succesiunea operatiilor tehnologice, ca : degresarea, deca-parea, neutralizarea resturilor de acizi, si de operatiile intermediare de spalare a pieselor cu apa Locul de munca trebuie sa fie prevazut cu instalatii de ventilatie, de aducere a solutiilor chimice si de apa, precum si cu diferite suporturi pentru vergele, pentru manipularea pieselor, locul de munca trebuie dotat @u dispozitive de ridicat Muncitorul trebuie sa urmareasca cu atentie procesul tehnologic prescris, pentru a se asigura calitatea necesara suprafetelor pieselor Piesele care se curata pe cale chimica nu trebuie sa aiba pori, zgarieturi, asperitati, deformari, bavuri etc Lucratorii care executa operatii de curatire a pieselor trebuie sa cunoasca conditiile de receptie Pentru pastrarea sculelor si a altor accesorii tehnologice locurile de munca sint prevazute cu dulapuri sau rafturi in scopul deplasarii muncitorilor si pentru transportul pieselor, intre diferitele bai si utilajul de acoperire trebuie lasat un spatiu suficient 4- Organizarea locului de munca in sectorul de acoperiri metalice Organizarea locurilor de munca la acoperirea metalica propriu-zisa este legata de volumul productiei si de marimea pieselor in cazul productiei cu volum rpaa redus, utilajele 144 principale sint cuvele pentru apa si pentru solutii de acoperire in cazul productiei de serie si de masa a pieselor mici, in afara de cuve se folosesc clopote, tambure sau instalatii automate si semiautomate in jurul fiecarui' loc de munca se lasa un spatiu liber, pentru deplasarea ' muncitorilor si pentru manipularea pieselor Piesele sosite din sectorul de curatire se depoziteaza in rafturi, de unde se iau apoi si se monteaza pe dispozitivele de sustinere, asezate pe bancuri Dupa montare, dispozitivele cu piese sint trecute, conform procesului tehnologic, prin mai multe cuve Deplasarea dispozitivelor cu piese se face manual sau cu ajutorul electropalanelor sau transportoarelor Locurile de munca pot fi dotate cu cirlige pentru scoaterea pieselor si cu rastele pentru asezarea pieselor Dupa ce piesele au trecut prin toate fazele tehnologice, se demonteaza de pe dispozitivele de sustinere si se trimit cu ajutorul carucioarelor la depozitul de produse finite in cazul folosirii instalatiilor automate sau semiautomate, efortul fizic al lucratorilor se reduce la minimum in timpul lucrului, lucratorul trebuie sa respecte conditiile tehnologice prescrise pentru asigurarea incarcarii specifice Prepararea corecta a bailor si controlul solveutilor, asezarea corecta a pieselor in bai si supravegherea permanenta a procesului tehnologic sint conditii de baza la executarea pieselor de buna calitate si cu un pret de cost redus Trebuie sa se acorde atentie amplasarii unei ventilatii corespunzatoare si scoaterii corecte a dispozitivelor cu piese din solutie Dupa terminarea operatiilor de acoperire, piesele trec la control calitativ in acest scop, in atelier se organizeaza un loc de munca pentru controlul si verificarea calitatii pieselor Acest loc de munca este dotat cu mese de control si rafturi pentru asezarea pieselor necorespunzatoare Piesele bune se expediaza imediat dupa control, la depozitul de produse finite Pentru asigurarea deservirii cit mai corecte a locurilor de munca, in scopul obtinerii unei productivitati a muncii ridicate, este necesar ca muncitorii sa-si perfectioneze in permanenta pregatirea profesionala si sa aplice experienta fruntasilor in productie 10 Organizarea productiei de energie electrica 145 M ORGANiZAREA sl DESERViREA LOCULUi DE MUNCa iN SECTORUL ENERGETiC Sectorul energetic are trei categorii de locuri de munca, deosebite unul de altul, si anume : exploatare, reparatii si montaj   Organizarea exploatarii, indiferent de felul centralei (hidro — termo sau cu motoare Diesel), se face avind ca element de baza instalatia instalatia se exploateaza in regim de tura de catre trei sau patru sefi de tura, maistri, care au in subordine o serie de servanti Servantii au obligatiile generale ale lucratorilor din ture, si anume : sa cunoasca instalatia, sa faca manevre numai a-tunci cind primesc dispozitie, si in caz de avarie sa intervina imediat pentru remedierea ei si pentru a raporta sefului ierarhic orice schimbare in functionarea instalatiei in centralele hidroelectrice instalatiile distincte sint: — instalatiile hidromecanice ; — instalatiile de turbine hidraulice ; — instalatia electrica Exploatarea centralelor hidroelectrice este condusa de catre un inginer sau de catre un maistru, in functie de marimea instalatiilor El are in subordine patru ture, care supravegheaza' instalatiile in mod continuu, avind regimul de 8 ore de munca, 24 de ore libere Fiecare tura este condusa de catre un sef de tura, care este de obicei maistru sau inginer stagiar El are in subordine servanti, in functie de marimea instalatiilor in fiecare tura exista un mecanic principal pentru turbine, un lacatus mecanic de serviciu, un electrician principal in camera de comanda, un electrician de serviciu si un servant la baraj Mecanicul din sala masinilor trebuie sa supravegheze in timpul pornirii, functionarii si opririi agregatelor urmatoarele : — deschiderea lina, fara socuri, a vanelor cu actionare lenta ,• — circulatia uleiului prin lagare, a apei de racire prin racitoarele de ulei, presiunea si nivelul de ulei la lagare si la sistemul de reglaj, deplasarile axiale, temperatura apei de racire in racitoarele de ulei Functionarea hidroagregatelor nu se admite in urmatoarele cazuri : ; 146 — cind nivelurile apei in amonte si aval nu sint cuprinse in limitele prescrise pentru functionarea normala; — cu sarcini mai mari decit cele prescrise; — cind in turbina se aud vibratii inadmisibile Servantii de la baraj trebuie sa citeasca o data sau de doua ori pe zi nivelul lacului de acumulare la mina instalata in acest scop, iar in cazul apelor mari — de mai multe ori pe zi De asemenea trebuie sa actioneze prompt si cu multa pricepere la ridicarea sau coborirea stavilarelor de pe creasta barajului, la deschiderea sau inchiderea vanelor, la golirile de fund in timpul apelor mari Centralele termoelectrice au urmatoarele instalatii principale : — instalatie de cazane ; — instalatie de turbine; — instalatie electrica instalatia de cazane poate sa cuprinda la rindul ei urmatoarele : - instalatia de preparare a combustibilului; — instalatia de preparare a apei; —- instalatia propriu-zisa de producere a aburului (cazanul propriu-zis) Exploatarea instalatiilor de cazane este condusa, de obicei, de catre un maistru Acesta are in subordine patru ture, care supravegheaza instalatiile, avind un regii?'-de 8 ore de munca, 24 de ore libere Fiecare tura este condusa de catre un sef de tura, care este de obicei maistru Acesta are in subordine servanti, in functie de marimea instalatiilor Principalele locuri de munca si functiuni pentru servanti sint: — mecanici pentru benzi transportoare ; — mecanici la pompe de pacura; servanti la filtre de preparare a apei; — laboranti chimici pentru analiza apei si a combustibilului ; — fochisti ; — servanti la sticla de nivel; — fochisti principali tablotari; mecanici la exhaustoare si la ventilatoare de aer; — lacatusi de intretinere Mecanicii pentru benzi transportoare deservesc instalatiile pentru prepararea combustibililor solizi Ei sint direct subordonati sefilor de tura de la sectia cazane sau, daca instalatiile de prepcrare a combustibililor sint mari, sefului 147 de tura de la instalatiile de preparat combustibili De asemenea, mecanicii pentru pompe de pacura servesc instalatiile de pompe de pacura, preincalzitul pacurii, precum si instalatiile de descarcat pacura Servantii de la filtrele de preparare a apei servesc filtrele, pornindu-le si oprindu-le, executind si regenerarea lor Laborantii chimici din tura, care multe ori sint si sefi de tura, pentru prepararea apei, executa periodic analiza apei, in general de circa patru ori pe schimb Din punct de vedere administrativ, acestia sint subordonati unui inginer chimist, care, periodic, face analize complete ale apei, privind duritatea, cantitatea de siliciu, puterea calorifica a combustibilului, cenusa combustibilului, umiditatea precum si diverse analize ale uleiurilor Fochistii au rolul de a porni cazanul prin aprinderea focului si de a urmari, in mod continuu, arderea in interiorul cazanului Servantii la sticla de nivel urmaresc nivelul apei in tambur, tot ei avind si misiunea de a executa manevrele de inchidere si deschidere a vanelor de apa, precum si a vanelor de abur ce se gasesc la cota cea mai inalta a cazanului care se afla in apropierea sticlei de nivel Fochistii principali tablotari sint ajutorii sefului de tura, ei urmarind de la tabloul de comanda a cazanului functionarea compMa a acestuia Cu cit gradul de automatizare este mai avansat, cu atit ei au un rol mai important, numarul servantilor reducindu-se din ce in ce mai mult Mecanicii de la exhaustoare si ventilatoare de aer au misiunea de a urmari functionarea acestor agregate care se gasesc in afara salii cazanelor Lacatusii de intretinere au rolul de a interveni pentru mici operatii de intretinere necesare pentru buna functionare a instalatiilor de cazane Pentru ca un agregat de cazan sa poata fi pornit, indiferent de marimea lui trebuie indeplinite minimum trei conditii, si anume : — sticla de nivel sa fie in buna stare, iar nivelul apei sa fie la minimum; — supapa de siguranta sa fie reglata si sa lucreze la presiunea prescrisa ; — sa existe manometru de control al apei la iesirea din tamburul cazanului intotdeauna cind se porneste un cazan dupa o reparatie, se face o proba hidraulica 148 Operatiile principale de pornire a ne sint: agregatelor de caza- arse ; pina la nivelul mi- — pornirea exhaustorului de gaze — alimentarea cu apa a cazanului nim ; — pornirea ventilatoarelor de aer; — aprinderea focurilor in perioada incalzirii cazanului trebuie observata dilatarea tamburelor si colectoarelor incalzirea trebuie condusa in asa fel incit suprafetele de incalzire asezate in focar sa fie incalzite uniform Legarea cazanului la conducta generala de abur trebuie efectuata dupa o incalzire si un drenaj atent al conductei de abur de legatura in general, presiunea in cazane in momentul legarii trebuie sa fie mai mica decit in conducta generala de abur cu 0,5 kgf cm2 in timpul exploatarii cazanului se urmareste, in mod continuu, alimentarea cu apa a cazanului, calitatea arderii in focar, precum si presiunea si temperatura aburului la iesirea din supra incalzitor Oprirea cazanului de stingerea focurilor, dupa care se opreste apa a cazanului inainte de stingerea focurilor cazanul conectat abur se face prin si alimentarea cu trebuie ,-sa fie de- in general, instalatiile de cazane, dupa oprire, nu trebuie racite fortat in acest scop se inchid usile focarelor si din timp in timp se face purjarea cazanelor Cazanele cu aburi se opresc imediat atunci cind, datorita unei avarii sau unui deranjament, nivelul apei dispare din sticla de nivel instalatia de turbine cuprinde urmatoarele : — turbina propriu-zisa ; — tabloul de comanda al turbinei; — instalatia de degazare si preincalzire a apei; — pompele de condens ; — pompele de circulatie a apei de racire• — pompele de alimentare cu apa a cazanelor Exploatarea instalatiilor de turbine este condusa, de obicei, de catre un maistru Acesta are in subordine patru ture care supravegheaza instalatiile, avind un regim de 8 ore de munca, 24 d,e ore libere 149 Fiecare tura este compusa dintr-un sef de tura, care este de obicei maistru Acesta are in subordine servanti in functie de marimea instalatiilor Principalele locuri de munca si functiuni pentru servanti sint: — mecanic principal turbina ; — mecanic turbina ; — mecanic principal tablotar ; — servant instalatii de degazare si preincalzire a apei; — mecanic pentru pompe ; — lacatus de intretinere Mecanicul principal al turbinei efectueaza pornirea si oprirea turbinei si urmareste pe parcurs principalii parametri ai instalatiei turbinei, care sint: — presiunea si temperatura aburului; — temperatura uleiului la lagare ; — deplasarea axiala a turbinei; — temperatura in izolatia statorului generatorului; — zgomotele din interiorul grupului electrogen Mecanicul principal al turbinei este ajutat de mecanicul de turbina Mecanicul principal tablotar este ajutorul sefului de tura, el urmatb-d de ta tabloul de comanda intregul mers al grupului electrogen, avind posibilitatea de a comanda, de la distanta diverse operatii de pornire sau de oprire a pompelor, deschideri, inchideri de vane etc Mecanicii de la pompe, precum si servantul de la dega-zori si preincalzitorii de apa urmaresc temperaturile de intrare si iesire a apei, si atunci cind comanda de la distanta de la tablou nu functioneaza, executa manevrele manual Centrala cu motoare Diesel are doua parti importante, si anume : — partea mecanica ; — partea electrica Exploatarea instalatiilor mecanice ale centralelor cu motoare Diesel este condusa, de obicei, de catre un maistru Acesta are in subordine patru ture care supravegheaza instalatiile, avind un regim de 8 ore de munca, 24 de ore libere Fiecare tura este compusa dintr-un sef de tura, ajutat de mecanici principali si mecanici ajutori 150 seful de tura, impreuna cu ajutoarele lui, porneste grupul cu motoare Diesel, opreste grupul de motoare Diesel si, in timpul functionarii, urmareste parametrii necesari bunei functionari (temperatura la lagare, temperatura apei de racire, turatie etc ) instalatiile elecoice, indiferent unde se gasesc — in centrale hidroelectrice, termoelectrice cu turbine cu aburi, in centrale termoelectrice cu motoare Diesel sau in statii de transformare — sint exploatate dupa aceleasi principii Exploatarea instalatiilor electrice este condusa de catre un maistru Acesta are in subordine patru ture, care supravegheaza instalatiile Regimul de lucru este de 8 ore de munca, 24 de ore libere Fiecare tura este compusa dintr-un sef de tura, un electrician principal, un electrician de serviciu si un electrician pentru curent continuu Manevrele principale pe care le executa sint: deschiderile si inchiderile intrerupatoarelor de inalta tensiune, precum si deschiderile si inchiderile separatoarelor de inalta tensiune inchiderile intrerupatoarelor de inalta tensiune se pot face fara sincronizare (daca se alimenteaza un consumator) sau cu sincronizare (daca la acel intrerupator se leaga doua sisteme diferite) Manevrele se pot face de la distanta, sau manual la fata locului Toate manevrele trebuie executate de dou^ uersoane : una care executa direct manevrele, iar a doua, cu functie superioara, care controleaza indeplinirea lor corecta Raspunderea pentru executarea corecta a manevrelor o au ambii executanti Manevrele in instalatiile de peste 1 000 V se executa dupa foi de manevra inainte de inceperea manevrelor, toate operatiile scrise in foaia de manevra se vor citi dispecerului de tura respectiv, in afara de manevre, tura din camera de comanda (partea electrica) urmareste bunul mers al instalatiilor prin aparatele ce se gasesc montate pe tablourile de comanda Reparatiile si feiul lor de organizare nu se deosebesc de ale constructiilor de masini Organizarea muncii la montarea instalatiilor energetice are foarte multe puncte comune cu sectorul constructiilor de masini La montajul cazanelor cu abur, a turbinelor cu abur si a motoarelor Diesel, principalele operatii sint: — lucrari de constructii; — operatii de '‘ dura; 151 — constructii metalice; — lacatusarie ; — zidarie de samota (la cazanele cu abur) ; — lucrari de izolatie termica; — montaj de aparatura de control; — ridicari de greutati mari (lucrari de tachelaj) Lucrarile se fac de catre echipe specializate, iar organizarea se face asemanator cu cea din sectorul constructiilor de masini Pentru ca munca de montaj sa fie cit mai economica este necesar ca maistrul si seful de montaj sa se ingrijeasca ca : — lucrarile de constructii si montaj sa se execute in paralel; — materialele si piesele echipamentului sa fie asigurate din timp, astfel ca montajul sa se execute in mod continuu ; — sa se lucreze pe schimburi; — sa se execute maximum de operatii de asamblare jos la sol, inainte de a se ridica elementele de echipament pe locul de functionare ; — operatiile sa fie cit mai mecanizate, santierul fiind dotat cu scule si utilaje potrivite pentru montajul ce-1 are de efectuat ,- -—  transporturile de materiale sa se execute in asa fel incit locurilg de munca sa fie alimentate continuu cu cele necesare   Locul de munca pentru montajul statiilor electrice, unde majoritatea operatiilor ce se executa sint operatii de lacatusarie, se aseamana cu atelierele sectorului constructiei de masini, fiind deosebit numai ca obiectiv si material de lucru si aici unitatea de lucru o reprezinta echipa Mai deosebit este locul de munca la constructia liniilor de transport de energie electrica Lucrarile sint efectuate de catre echipe specializate sau de catre echipe universale Operatiile principale care trebuie executate la liniile electrice aeriene sint: — pichetarea si trasarea locurilor de fundatii; —' executarea fundatiilor ; — asamblarea stilpilor,- — ridicarea stilpilor; — intinderea conductoarelor ; — montarea prizelor de pamint; — vopsirea partilor metalice ale stilpilor si montarea placutelor avertizoare 152 Operatiile ce trebuie executate de catre echipele de constructie a liniilor de transport de energie electrica subterane sint: — pichetarea si trasarea santurilor de cabluri ; — saparea santului, mecanizat sau manual; — montarea lanjburelor de cabluri pe capre, de derulare si de desfasurare a cablurilor; — confectionarea mansoanelor de innadire, de derivatie si terminare (si oarbe, daca este cazul) ; — incercarea cablurilor prin probe de laborator ; — pozarea cablului cu nisip sau caramida (se poate face si cu placi de ciment sau bazalt) ,- — astuparea santurilor Capitolul NORMAREA MUNCii 1 Generalitati Normarea muncii reprezinta determinarea cheltuielilor de timp de munca pentru producerea unui anumit ,produs sau pentru executarea unei anumite operatii si determinarea cantitatii de produse ce urmeaza sa fie obtinute intr-o unitate de timp Continutul cu totul nou al normarii muncii in socialism se deosebeste fundamental de normarea muncii in capitalism in capitalism, asa cum a aratat V i Lenin vorbind despre sistemul Taylor, normarea muncii este un sistem "stiintific", rafinat, de stoarcere a sudorii muncitorilor, de intensificare a exploatarii, de istovire fizica a acestora in vederea obtinerii unor profituri cit mai mari in intreprinderile industriale socialiste, normarea tehnica a muncii reprezinta unul dintre factorii cei mai importanti de adevarata organizare stiintifica a muncii, de crestere continua a productivitatii muncii Normele cu motivare tehnica stau la baza conducerii planificate a intreprinderilor, la baza calcularii stiintifice a numarului de muncitori si a salarizarii acestora potrivit principiului de retribuire socialista a muncii; ele servesc pentru intocmirea graficelor de productie si urmarirea rezultatelor productiei Stabilirea normelor cu motivare tehnica in intreprinderile industriale socialiste se face pe baza unui proces tehnologic rational de organizare a muncii, folosindu-se experienta inaintata a muncitorilor fruntasi Normele de munca stabilite in acest fel au un puternic caracter mobilizator Ele stimuleaza muncitorii pentru a-si ridica califi- 154 j   carea, de a cauta si introduce in procesul tehnologic metode noi, rationale, de indeplinire a sarcinilor de productie, de a folosi cit mai bine posibil timpul de lucru Normele de munca astfel stabilite se introduc in productie ele generalizind tot, ce este mai inaintat in tehnica si organizarea productiei 'si a muncii Deci, ele reprezinta un factor puternic de crestere continua a productivitatii muncii si de reducere in felul acesta a pretului de cost, Avind in vedere rolul deosebit pe care il are normarea muncii in economia socialista, partidul si guvernul tarii noastre au acordat o importanta deosebita introducerii si folosirii in productie a normelor de munca cu motivare tehnica Astfel, ca urmare a hotaririi Plenarei C C al P M R din decembrie 1956 privind imbunatatirea sistemului de salarizare si normare a muncii, s-a facut un pas hotarit pentru imbunatatirea normarii muncii Prin masurile stabilite in urma acestei plenare, precum si a celor stabilite pe baza hotaririlor celui de-al iii-lea Congres al P M R , in intreprinderile constructoare de masini majoritatea normelor de munca sint stabilite pe baza metodei normarii tehnice, ele reprezentind un mijloc puternic de mobilizare a muncitorilor pentru indeplinirea si depasirea sarcinilor de pian, in acest sens, sarcina pe care Congresul al iH-le^ul P M R o pune in fata intreprinderilor industriale socialiste 204 165 Desi depasirea normei de timp este de 15% si se calculeaza astfel: f|fx 100- 100=15%, 204 r poate fi mai mic decit unu in cazul in care muncitorul nu-si indeplineste norma, sau poate fi njki mare decit unii, situatie in care norma a fost indeplinita' si depasita Atunci cind normele sint depasite intr-o proportie exagerata inseamna ca ele nu mai corespund conditiilor tehnico -organizatorice existente, si-au pierdut caracterul stimulativ, devenind o frina pentru cresterea productivitatii muncii in asemenea situatii se trece la reexaminarea si imbunatatirea normelor de munca imbunatatirea metodologiei de reexaminare a normelor de munca a fost reglementata prin H C M -urile aparute Reexaminarea normelor de munca se poate face ori de cite ori se constata greseli in normare sau atunci cind datorita introducerii de utilaje noi sau ca urmare a masurilor tehnico-organizatorice luate in intreprindere, s-a schimbat volumul de munca necesar, ceea ce face ca timpul de munca sa fie mult mai redus decit cel initial Noile norme de munca stabilite in urma reexaminarii si imbunatatirilor aduse trebuie sa fie accesibile muncitorilor, iar introducerea lor sa fie insotita de luarea masurilor teh-nico-organu’utorice necesare indeplinirii lor de catre toti muncitorii in timpul stabilirii noilor norme de munca trebuie asigurata o larga antrenare si consultare a maistrilor si muncitorilor fruntasi, care aduc o contributie importanta in stabi- lirea lor si in elaborarea si infaptuirea masurilor tehnico-organizatorice necesare introducerea noilor norme de munca trebuie sa aiba la baza o instruire temeinica a muncitorilor, care sa asigure indeplinirea lor Actiunea de imbunatatire a normelor de munca trebuie sa se desfasoare pe baza unui plan anual defalcat, pe sectii, ateliere si categorii de lucrari Acest plan serveste la urmarirea inlocuirii normelor statistico-experimentale, precum si a celor invechite Acest plan este necesar sa fie corelat cu planul de masuri tehnico-organizatorice, care exprima conditiile nou create imbunatatirea permanenta a normelor de munca este o sarcina principala pentru indeplinirea directivelor Congresului al iii-lea al P M R in ceea ce priveste realizarea sarcinii de crestere a productivitatii muncii 166 Perfectionarea normarii muncii in socialism se impune din necesitatea de a stimula si mobiliza muncitorii in indeplinirea si depasirea planului de productie Aplicarea unor nor me de munca just determinate asigura mobilizarea maselor largi de munci 1<>т4 in jurul elementelor inaintate ale clasei muncitoare 8 Exemplu de calcul privind normarea unei lucrari in intreprinderile constructoare de masini Se strunje ste (numai operatia de degrosare) in exterior o piesa, cu diametrul initial (D) de 100 mm, avind lungimea (7) de 300 mm, dintr-o bara de otel (OL50), la un strung paralel mijlociu, care are inaltimea intre virfuri de 250 mm si distanta intre virfuri de 1 500 mm Strunjirea se executa pina la diametrul de 92 mm, cu o adincime de aschiere (t) de 2 mm, cu un avans (s) de 0,5mm si cu o viteza de degrosare (v) de 30 m minut Timpul auxiliar este de 2 min pentru o piesa, timpul de deservire a locului de munca este de 5% din timpul efectiv iar timpul de odihna si necesitati firesti este de 3% din timpul efectiv "Qjfn Pentru determinarea timpului de baza folosirii formula : , (i) 1 000 v-s in care : tb este timpul de baza, in min ; L — lungimea totala de prelucrare compusa din lungimea piesei de prelucrat plus 15—25 mm, ce reprezinta lungimea de patrundere si de depasire a sculei (cutitul strungului) j D diametrul initial al piesei, in mm ; i - numarul de treceri pentru realizarea strunjirii s — avansul, in mm min ; v — viteza, in m min Stabilirea adaosului de prelucrare (Л) se face pe baza formulei:  * 2 167 in care d este diametrul final al piesei h > = 4 mm ; numarul de trecere ( ') va fi : Lungimea de calcul L, la stabilirea careia tinem seama de lungimea suprafetei de prelucrat, lungimea de patrundere, de intrare si de iesire a sculei, este egala cu 320 mm (300 mm lungimea piesei, plus adaosul de 20 mm) Deci : jt-D-L-i = 3,14 X 100 X 320 x 2 lOOOu-s- 1 000 X 30 X 0,5 Timpul unitar (tu) este egal cu: t,-f • t0d°l0 100 = 13,3 + 2 + —^+15’3 —= 16,51 100 10O 9- Normarea muncii in cat ru! intreprinderilor v producatoare de energie electrica Datorita faptului ca specificul muncii in cadrul centralelor, statiilor si retelelor electrice are caracter de deservire a instalatiilor, se presteaza munca in regie Astfel, normarea tehnica care sta la baza planificarii necesarului de personal in acest sector de activitate se face in functie de numarul si complexitatea instalatiilor deservite de personal pe baza normativelor Munca in acord in industria energetica se poate aplica numai in anumite sectoare de lucru cu caracter auxiliar, si anume : la reparatii capitale, lucrari de investitii si executarea lucrarilor de bransamente si coloane Normarea unor asemenea lucrari se face ca si in industria constructoare de masini in centralele electrice, personalul lucreaza in ture de productie, formatia lor fixindu-se in raport cu instalatiile deservite Tura are sarcina de a supraveghea si dirija procesul de productie continuu al energiei electric^, trebuind in acelasi timp sa asigure urmatoarele : 168 — o productivitate а muncii cit mai ridicata ; — livrarea continua catre consumatori a energiei electrice la parametrii optimi (frecventa si tensiune) ; — lichidarea rapida a tuturor avariilor si a deranjamentelor care se ivesc •' — executarea manevrelor (opriri, porniri, schimbarea regimului de functionare a instalatiilor) in timp util Pentru fiecare functie se stabilesc agregatele, echipamentele, aparatajele ce revin in supravegherea functiei respective si toate operatiile ce trebuie executate in functie de aceste elemente, pe baza fotografierilor sau a cronometrarilor, se stabileste personalul necesar Limita inferioara a necesarului de personal al unei brigazi de lucru din cadrul unei ture se stabileste in functie de regimul in care iunctioneaza centrala, manevrele rapide care trebuiesc executate in caz de avarii etc Pentru a se reduce continuu indicele om MW trebuie luate continuu o serie de masuri tehnico-organizalorice, si anume : — introducerea tehnicii noi, mai ales a automatizarii comenzilor ; - ridicarea continua a calificarii personalului ; - buna organizare a muncii Capitolul ORGANiZAREA SALARiZaRii iN iNTREPRiNDERiLE iNDUSTRiALE SOCiALiSTE 1 Principiile salarizarii in socialism Salariul in socialism reprezinta una din formele de manifestare a legii economice a repartitiei dupa cantitatea si calitatea muncii Ei este o parte din produsul social, exprimata in forma baneasca, pe care statul o plateste muncitorilor si functionarilor dupa cantitatea si calitatea muncii efectuate Salariul este unul dintre cele mai importante instrumente economice prin care se realizeaza in socialism cointeresarea materiala, personala a fiecarui muncitor in ceea ce priveste rezultatele muncii sale Cointeresarea materiala este asigurata prin faptul ca buna stare a muncitorului lepinde direct de rezultatele muncii sau activitatii lui in productie Datorita acestui fapt, salariul este un puternic factor de crestere a productiei, a productivitatii muncii si a reducerii pretului de cost Ca urmare a muncii prestate si a calitatii acesteia, oamenii muncii primesc o anumita cantitate de bani, ce formeaza salariul nominal Cu sumele de bani primite, oamenii muncii cumpara de pe piata bunurile materiale necesare existentei lor si familiilor lor Cu cit pretul de achizitionare al acestora va fi mai mic, cu atit puterea de cumparare a salariului nominal va ifi mai mare Aprecierea nivelului atins in satisfacerea nevoilor materiale si culturale ale celor ce muncesc;, se face cu ajutorul salariului real 170 Salariul real exprima totalitatea bunurilor materiale si culturale, precum si a serviciilor pe care fiecare om al muncii le primeste in schimbul salariului sau nominal, ca rezultat al participarii sale la productia sociala in afara salariului, statul socialist acorda fonduri banesti din ce in ce mai mari destinate imbunatatirii conditiilor de munca, de locuit, de odihna, sanatate, invatamint etc , de care oamenii muncii benficiaza in mod gratuit sau cu plata redusa si care, adaugate la salariul real, constituie veniturile reale ale populatiei in socialism, in socialism are loc o crestere permanenta a salariilor reale si a veniturilor reale Baza materiala a cresterii permanente a salariilor si a veniturilor reale o constituie cres terea continua a productiei, a productivitatii muncii si a reducerii permanente a pretului de cost Legea repartitiei dupa munca cere ca repartizarea partii din produsul social care revine lucratorilor potrivit cu cantitatea si calitatea muncii (salariul) sa se faca pe baza urmatoarelor principii : a) Remunerare egala la munca egala in capitalism, acest principiu este uneori formal recunoscut, dar in realitate este permanent calcat in socialism, principiul remunerarii egale la munca egala este in mod real infaptuit Proprietatea socialista creeaza pentru toti o pozitie egala fata de mijloacele de productie Salarizarea nu se face dupa criterii de virsta, sex, rasa sau nationalitate, ci pe baza unui singur criteriu, si anume : ia o munca de aceeasi durata si de aceeasi calitate, orice om al muncii are dreptul la un salariu egal b) inlaturarea nivelarii salariilor in statul socialist, partidul si guvernul lupta impotriva tendintelor de retribuire egala a muncii, independent de cantitatea si calitatea ei, de calificarea muncitorilor, de productivitatea muncii Socialismul nu inseamna egalitatea materiala individuala, ci egalitatea sociala fata de mijloacele de productie, dreptul si obligatia egala pentru toti de a munci fiecare dupa capacitatea sa, precum si dreptul egal pentru oamenii muncii de a primi salarii in raport cu cantitatea si calitatea muncii depuse c) Salariu diferentiat dupa gradul de calificare, dupa greutatea muncii si dupa conditiile in care se efectueaza munca Munca de calificare superioara necesita o instruire mai inalta a muncitorului si are rezultate in productie mai mari in comparatie cu munca necalificata De aceea, munca calificata este retribuita mai bine decit cea necalificata De 172 asemenea, o munca mai grea, executata in conditii vatamatoare sanatatii, la temperaturi ridicate, este platita mai bine de cit o munca mai putin grea, executata in conditii obisnuite Acest principiu duce la lichidarea fluctuatiei fortei de munca si la crearea de cadre permanente, decizia imbunatatirea organizarii muncii in intreprinderi ’ d) Salariu diferentiat dupa ramura industriala in raport cu importanta ramurii industriale in cadrul economiei nationale si a dificultatii muncii respective, salarizarea oamenilor muncii difera de la o ramura industriala la alta Nivelul cel mai ridicat al salariilor este in acele ramuri ale economiei nationale care prezinta interes deosebit pentru constructia socialista Asa, de pilda, salarizarea va fi mai mare in ramurile industriei grele decit in cele ale industriei usoare in felul acesta se repartizeaza in mod planificat forta de munca intre ramuri Sistemul de salarizare trebuie sa fie simplu si usor accesibil fiecarui om al muncii, pentru a putea face usor legatura intre salariul primit si rezultatele muncii sale Statul socialist, pe baza actiunii legii repartitiei dupa munca, infaptuieste politica sa in domeniul salarizarii cu ajutorul : — sistemului tarifar de salarizare; — normelor de munca cu motivare tehnica (v cap Normarea miticii); — formelor de salarizare 2 Sistemul tarifar de salarizare Sistemul tarifar de salarizare este un instrument de planificare a salarizarii muncitorilor potrivit cu calificarea lor, caracterul muncii si particularitatile ramurii industriale Sistemul tarifar este format din urmatoarele elemente componente : — indicatoarele tarifare de calificare ; — tabela de salarizare sau reteaua tarifara ; — salariul tarifar a) indicatoarele tarifare de calificare cuprind in mod amanuntit caracteristicile de productie ale tuturor lucrarilor care se intilnesc in ramura respectiva si care servesc pentru incadrarea muncitorului intr-una din categoriile tarifare Acordarea categoriilor respective muncitorilor se face in functie de calificarea lor, in functie de deprinderile, practica in productie si conditiile in care se executa munca 172 indicatoarele tarifare de calificare cuprind atit cunostintele teoretice intr- o anumita functie cit si lucrarile caracteristice pe care trebuie sa le execute pentru functia si categoria de calificare respectiva in aplicarea corecta a indicatoarelor tarifare de calificare, un rol deosebit il au comisiile de incadrare ce functioneaza in cadrul fiecarei intreprinderi b) Tabela de salarizare (reteaua tarifara) cuprinde un numar limitat de categorii de calificare si coeficienti de crestere a salariului tarifar pentru toate categoriile De exemplu, pentru industria constructoare de masini reteaua tarifara cuprinde opt categorii de -tarifare in functie de calificarea sa, fiecare muncitor este incadrat intr-o anumita categorie tarifara Fiecarei categorii tarifare ii corespunde un coeficient tarifar care reprezinta raportul dintre salariul tarifar al categoriilor tarifare si salariul tarifar al primei categorii Coeficientul tarifar se foloseste la calcularea salariilor tarifare c) Salariul tarifar reprezinta salariul pe unitatea de timp, ora, zi, luna, pentru prima categorie de calificare Pentru muncitorii in regie si personalul tehnico-admi-nistrativ, salarizarea se face pe baza sistemului tarifar de salarizare pe functiuni intocmit pe aceleasi mipcipii ’ у ’ 3 Formele de salerizare Formele principale de salarizare sint: — salarizarea in acord (cu bucata) ; — salarizarea pe unitatea de timp (in regie) a Salarizarea in acord este forma principala de retribuire a muncii in intreprinderile socialiste de stat Salarizarea in acord se foloseste acolo unde conditiile de munca concrete permit o delimitare precisa a aportului fiecarui muncitor, a rezultatului muncii, unde exista posibilitatea stabilirii de norme de timp si de munca sau de productie Salarizarea in acord asigura sporirea cistigului in raport cu cresterea productiei pe unitatea de timp, cointereseaza in mod nemijlocit muncitorul in rezultatele muncii lui, ii stimuleaza in cresterea calificarii sale, asigura folosirea completa si rationala a masinilor, utilajelor etc Salarizarea in "acord se poate face sub doua forme : acord individual si acord colectiv in cadrul acordului individual 173 marimea salariului depinde direct de cantitatea si calitatea productiei fiecarui muncitor in parte Acordul colectiv - se aplica in acele sectoare de productie in care nu se poate calcula separat productia fiecarui muncitor in parte (spre exemplu, in siderurgie — deservirea unui cuptor; in agricultura — deservirea unei batoze) Atit acordul individual cit si acordul colectiv pot avea urmatoarele forme : —- acord direct; —  acord progresiv ; — acord premial — Salarizarea in acord direct se calculeaza in raport direct cu norma de productie Munca este retribuita dupa un tarif fix pe unitatea de produs, independent de gradul de indeplinire a normei Marimea salariului este in raport direct proportional cu marimea cantitatii produselor fabricate De exemplu, un muncitor executa intr-o ora 40 de piese cu tariful de 0,80 lei bucata,- salariul este de 40x0,80 = 32 lei — Salarizarea in acord progresiv se face, pina la indeplinirea normei stabilite, dupa un tarif fix, iar pentru depasirea normei, dupa un tarif sporit si progresiv Cu cit depasirea normei este mai mare, cu atit este mai ridicat si tariful de pla  a al produselor efectuate peste norma O conditie obligatorie a folosirii juste a acordului progresiv este cresterea productivitatii muncii si scaderea pretului de cost —- Salarizarea in acord premial se compune din plata salariului calculat pe baza tarifelor de acord si se plateste in plus un anumit premiu pentru indeplinirea si depasirea anumitor indicatori concreti, ca : reducerea pretului de cost, reducerea rebuturilor, economii de materii prime si materiale, economii de energie electrica, de combustibil, imbunatatirea calitatii produselor etc —• O alta forma de salarizare este acordul indirect Aceasta forma de salarizare se aplica muncitorilor auxiliari, adica celor ce nu pot fi salarizati in acord direct (de exemplu, reglorii) Acordul indirect este o forma de salarizare recomandata acolo unde muncitorii salarizati prin aceasta metoda, exercita o activitate care are influenta nemijlocita asupra activitatii muncitorilor deserviti b Salarizarea pe unitatea de timp (in regie) se aplica la lucrarile la care nu se pot stabili cu precizie norme de timp 174 sau de productie, Ja lucrarile unicate, in procesele de aparatura, sau cind munca pe baza de norme ar putea influenta asupra calitatii produselor Plata se face in raport cu timpul efectiv lucrat si cu categoria de incadrare a muncitorului 4 Sisteme de premiere Pe linga salariul in acord sau in regie se prevede in sistemul de salarizare acordarea de premii unor anumite categorii de salariati, conform regulamentelor de premiere aprobate de Consiliul de Ministri Principalele criterii de premiere sint: realizarea si depasirea sarcinilor de productie cu respectarea calitatii stabilite, imbunatatirea calitatii produselor, economisirea de materii prime, materiale, combustibil, reducerea sau eliminarea rebuturilor etc   Aceste premii de obicei sint progresive adica procentele se maresc pe masura ce depasirile de plan sint mai mari Fondurile pentru premieri sint cuprinse in fondul de salarii al fiecarei unitati De exemplu, regulamentul de premiere a salariatilor din sectorul energetic, prevede salariati clasificati astfel: — personal de exploatare : — personal de reparatii j ,) Criteriile de premiere care se iau in consideratie sint : — functionarea instalatiilor fara avarii sau deranjamente ,- — economia realizata la consumul normal de combustibil, consumul propriu tehnologic de energie electrica ; — indeplinirea planului de reparatii curente si capitale : — indeplinirea planului de lucrari de bransamente electrice; i — montari si demontari de contoare ; — indeplinirea planului de lucrari al atelierelor mecanice Pentru fiecare criteriu se stabilesc procente de salariu care se platesc drept premiere Plata premierilor se face : — pentru personalul de exploatare, in luna cind s-a indeplinit criteriul; — pentru personalul de reparatii, dupa expirarea termenului de garantie a utilajului reparat, care trebuie sa functioneze fara defecte sau intreruperi in perioada acestui termen 175 Premii acordate in ai ara regulamentului de premiere Aceste premii sint acordate de conducerea intreprinderii pentru recompensarea unor salariati care au un aport important in munca Aceste premieri nu tac parte din fondul de salarii, ci dintr-un fond special, din fondul intreprinderii, alimentat din beneficiile realizate peste plani Diverse sporuri Pe linga salariul tarifar se mai adauga anumite sporuri muncitorilor care lucreaza in conditii spej ciale de munca, de exemplu : - sporul de noapte (intre orele 22—6 sau 23- 7), care este de 15% din salariul tarifar ; — spor de santier greu, care se acorda salariatilor ce lucreaza la locuri izolate, la santiere inca neorganizate ; — orele suplimentare, adica orele efectuate peste 8 ore de munca (durata zilei de munca) Plata lor este reglementata prin Codul muncii Numarul de ore suplimentare este aprobat trimestrial de Ministerul tutelar, cu acordul C C S din care face parte intreprinderea Alegerea modului de salarizare (acord sau regie) depinde de conditiile locului de munca Astfel, in sectorul industriei producatoare de energie electrica forma de salarizare aplicata este cea in regie, deoarece personalul din exploatare supravegheaza numai instalatiile timp de un schimb si deci nu poate fi vorba de forma de salarizare in acord in ceea Й priveste insa personalul de reparatii ale utilajului energetic acesta ar putea lucra si in acord tinind seama de faptul ca utilajele energetice sint pretentioase din punct de vedere functionai, scumpe si avarierea lor ar duce la pagube mari pentru economia nationala, repararea lor trebuie sa fie de foarte buna calitate Forma de salarizare indicata este cea in regie Categoria tarifara in care se incadreaza fiecare muncitor depinde de pregatirea lui practica si teoretica Pentru fiecare meserie s-au stabilit cunostintele teoretice si practice care trebuie sa le aiba muncitorul Acestea sint prevazute in indicatoarele tarifare de calificare incadrarea se face de catre o comisie din care fac parte : — directorul intreprinderii; — seful serviciului de organizare a productiei; — maistrul atelierului respectiv; — reprezentantul din partea sindicatului Examinarea consta in : — proba practica executata in atelier; — proba orala in fa(a comisiei 176 Comisia, pe baza rezultatelor obtinute, fixeaza categoria de incadrare Pentru trecerea d intr-o categorie de incadrare in alta categoriei, muncitorul va fi supus unei examinari in fata comisiei de salarizare a intreprinderii alcatuite din : — inginerul seu ; — seful serviciului de organizare a productiei; — maistrul sectiei in care lucreaza muncitorul respectiv ; — reprezentantul din partea sindicatului Examinarea se face pe baza indicatoarelor tarifare de calificare Directorul intreprinderii aproba hotaririle comisiei in ambele cazuri Pregatirea muncitorilor se face in cadrul scolilor profesionale si a scolilor tehnice de muncitori calificati, iar pregatirea maistrilor se face in cadrul scolilor tehnice de maistri Directivele Congresului al ill-lea al P M R prevad in anii 1960—1965 ca scolile profesionale si tehnice sa pregateasca pentru productie noi cadre de muncitori calificati in numar de circa 260 000, peste 100000 de cadre tehnice medii si circa 54 000 de cadre cu pregatire superioara 1 Fata de grija partidului si guvernului, de drCjisigura tinerilor un viitor fericit, acestia trebuie sa raspunda prin- tr-o munca plina de atasament si perseverenta pentru insusirea meseriei alese Astfel, la locul de munca exista o serie de forme de pregatire si specializare continua a cadrelor De exemplu, se organizeaza cursuri de specializare, de minim tehnic, consfatuiri de productie operative, schimburi de experienta etc , care contribuie la ridicarea calificarii cadrelor din sectorul de munca respectiv intrucit in cadrul instalatiilor energetice exista o mare raspundere, se cere ca fiecare muncitor la numirea sau la trecerea lui in alta functie sa fie verificat asupra cunostintelor practice si teoretice cu privire la instalatii, prescriptii, norme de exploatare si de tehnica securitatii muncii inainte de a lua in primire un loc de munca, muncitorul trebuie sa efectueze un stagiu ca ajutor la locul de munca (dublura), stagiu care se poale prelungi pina ]a cunoasterea 1 v Directivele Congresului al ill-lea al P M R cu privire la planul de dezvoltare a economiei nationale pe anii 1960-196a Ed politica, 1960, p 55 12 Organizarea productiei de energie electrica 177 suficienta a instalatiilor Acest lucru este obligatoriu si in cazul transferarii in aceeasi functie, insa de la o alta intreprindere energetica Masurile luate de partid si guvern cu privire, la ridicarea nivelului de trai prin imbunatatirea sistemului de salarizare Salariul este un factor puternic de cresteiv a productiei, a productivitatii muncii si a reducerii pretului de cost Realizarea acestora contribuie la cresterea salariului real a] oamenilor muncii imbunatatirea permanenta a salarizarii oamenilor muncii a fost o preocupare permanenta a partidului nostru Pentru prima oara in tara noastra, la inceputul anului 1949, s-a introdus un sistem de salarizare corespunzator relatiilor de productie socialiste Ulterior, acesta a fost imbunatatit permanent Pe baza indicatiilor Congresului al ii-lea al P M R , Plenara din decembrie 1956 a hotarit imbunatatirea sistemului de salarizare si normare a muncii imbunatatirea sistemului de salarizare a avut ca urmare cresterea salariului tarifar, imbunatatirea retelelor tarifare de salarizare, imbunatatirea si simplificarea indicatoarelor tarifare de calificare Sistemul de salarizare a fost imbunatatit si prin alte hotariri ale partidului si guvernului care au avut la baza hotaririle celui de-al iii-lea Congres al P M R Ca urmare a masurilor luate pentru cresterea salariului nominal, pentru cresterea de la an 14'tah a fondurilor destinate consumului social, si pentru reducerea preturilor de vinzare la bunurile de consum, salariul rea] al oamenilor muncii a fost cu 90% mai mare in 1961 decit in 1950 5 Salarizarea in intreprinderile energetice Salarizarea in sectorul energiei electrice se face in regie, exceptie putind face lucrarile de reparatii capitale, lucrarile de investitii si executarea lucrarilor de bransamente si, coloane, la care se poate aplica salarizarea in acord Ca un procedeu stimulativ se foloseste sistemul premial Premierea muncitorilor din sectiile de baza si auxiliare si de deservire a intreprinderilor energetice se efectueaza conform regulamentului de premiere si a instructiunilor de aplicare a acestuia Criteriile generale de care se tine seama la astfel de premieri sint urmatoarele : — functionarea fara avarii; 1 178 — economii la consumurile normate (combustibil, energie electrica, ulei, reactivi pentru tratarea apei) ; — indeplinirea planului de reparatii; — indeplinirea planului atelierelor, cu conditia realizarii planului f iziet? de lucrari noi de constructii-montaje ; — reducerea timpului normat al reparatiilor 6- Cadrele in sistemul energetic in tara noastra partidul si guvernul au luat o serie de masuri pe linia pregatirii cadrelor necesare industriei energetice Angajarile de muncitori, ingineri, tehnicieni si maistri in acest sector de activitate se fac pe baza legislatiei in vigoare, pe baza studiilor si a stagiului in sectorul respectiv in prezent, formele de baza pentru pregatirea cadrelor (muncitori, ingineri, tehnicieni, maistri) pentru industria energetica sint: scolile profesionale, scolile tehnice de muncitori si personal tehnic, scolile tehnice de maistri si inva-tamintul superior in intreprinderi se ridica continuu nivelul profesional al cadrelor printr-o serie de forme de instruire a personalului de exploatare si reparatii ca : se rfnte operative de productie, instructaj de productie cu personalul de exploatare la locul de munca, exercitii pentru combaterea si lichidarea avanilor, cursuri pentru improspatarea cunostintelor profesionale etc intrucit instalatiile termoenerge-tice reclama o mare raspundere, se impune ca la numirea intr-un anumit loc de munca la aceste instalatii a unui muncitor sa se faca un instructaj profesional in scopul: cunoasterii prescriptiilor de exploatare tehnica a instalatiilor, a cunoasterii normelor de protectie a muncii si a tehnicii securitatii muncii, a instructiunilor de productie si de serviciu ale functiei ce o va detine in instalatia respectiva, a regulamentelor cu obligatiile si drepturile personalului, a revizuirii cunostintelor tehnice minime inaintea luarii in primire a unui loc de munca independent si dupa ce a fost verificat asupra cunostintelor, este necesar ca muncitorul sa efectueze un stagiu de dublura, ca ajutor la locul de munca, de minimum doua saptamini, in care timp va fi condus si observat de un maistru sau muncitor cu exeprienta 179 Numirea muncitorului nou sau trecerea la pregatirea lui trebuie sa aiba la baza dispozitia scrisa a conducatorului tehnic a] centralei, al statiei de transformare, al sectorului de retele etc in cazul ca muncitorul da rezultate nesatisfacatoare, i se poate prelungi stagiul de dublura • Ridicarea calificarii contribuie la cresterea productiei si totodata se asigura conditiile pentru a putea ocupa functii din ce in ce mai importante Personalul energetic de tura si personalul pentru reparatii si intretinere, o data la trei luni, este examinat asupra cunostintelor in acelasi timp, personalul tehnic-ingineresc, o data pe an, este supus unei verificari asemanatoare Capitolul PLANUL TEHNiC, iNDUSTRiAL sl FiNANCiAR AL iNTREPRiNDERii iNDUSTRiALE SOCiALiSTE 1 Planificarea curenta si productie prevede nomenclatura, cantitatea si calitatea sarcinilor de productie, termenele de fabricatie a produselor, precum si volumul productiei in expresie valorica Prin elaborarea planului de productie trebuie sa se asigure cresterea continua a productiei necesara satisfacerii nevoilor economiei nationale Cresterea volumului de productie trebuie sa se obtina pe baza imbunatatirii folosirii capacitatilor de productie, a utilizarii rationale a fortei de munca si a materiilor prime O justa elaborare a planului de productie trebuie sa contribuie la eliminarea paralelismului in folosirea unor produse, la adincirea specializarii intreprinderii si sectiilor in planificarea productiei se folosesc indicatori naturali si valorici Cu ajutorul indicatorilor natura'i se planifica si evidentiaza productia in expresie naturala indicatorii naturali exprima precis volumul si dinamica productiei Folosirea indicatorilor naturali in planificare si evidenta, se face folosin-du-se unitatile de masuria corespunzatoare unor insusiri 188 fizice ale produselor (bucati, metri, kWh, tone etc ) Folosirea indicatorilor naturali este totusi limitata, deoarece nu permit insumarea unei productii eterogene (diferite) indicatorii valorici se folosesc paralel cu cei naturali Cu ajutorul lor set exprima in mod sintetic volumul total al productiei, se calculeaza productia marfa si productia globala Productia marfa este indicatorul volumului productiei, care cuprinde in expresie valorica productia finita fabricata in perioada planificata, destinata a fi livrata in afara, precum si serviciile si lucrarile cu caracter industrial destinate a fi livrate in afara sau executate pentru terti in productia marfa se cuprind : — produsele finite ce se desfac in afara intreprinderii, care corespund standardelor, normelor interne etc , prevazute cu toate piesele sau accesoriile ; — semifabricatele ce urmeaza a fi livrate in afara ; — produsele intreprinderii destinate pentru investitii si reparatii capitale proprii sau pentru nevoi gospodaresti proprii; — serviciile cu caracter industrial, prestate de intreprindere catre terti, cum sint: livrarea de energie electrica, abur, aer comprimat, oxigen etc , din productie proprie ; — lucrarile cu caracter industrial, cum ar fi mu-jlarea utilajului (daca costul montarii nu este inclus in presul utilajului), lucrari de reparatii etc ; — valoarea prelucrarii materialelor clientului in valoarea productiei marfa nu vor fi incluse produsele care nu corespund conditiilor de livrare, rebuturile, lucrarile de constructii si reparatii ale cladirilor etc Productia globala este indicatorul care exprima in forma valorica volumul intregii productii planificate in perioada respectiva Productia globala reprezinta baza de calcul a productivitatii muncii, a dinamicii productiei, a stabilirii cheltuielilor de productie etc in productia globala se cuprinde productia marfa (inclusiv valoarea materialelor primite spre prelucrare de la clienti), plus cresterea sau minus descresterea stocului de productie neterminata, de semifabricate si S D V -uri din productia proprie ce urmeaza a fi consumate productiv Formula de calcul este : +N2 —Nu 189 in care : Pg este productia globala ; Pm — productia marfa; N2 — stocul de productie neterminata existent la sfarsitul perioadei de plan; Ni — stocul de productie neterminaKi existent la inceputul perioadei de plan Semifabricatele din productie proprie sint acelea care, o data prelucrate intr-о sectie, urmeaza a suferi modificari partiale sau totale prin prelucrari in alte sectii ale intreprinderii Productia neterminata cuprinde materialele si semifabricatele ce se afla in procesul de productie pina in momentul transformarii lor in produse finite Productia neterminata ocupa un stadiu intermediar intre materia prima si semifabricat sau intre semifabricat si produs finit Stocurile de semifabricate si productie neterminata se creeaza in intreprinderi in vederea asigurarii unei desfasurari normale, neintrerupte a procesului de productie si pentru inlaturarea consecintelor in activitatea unor sectii, ca urmare a intreruperilor neprevazute sau a ivirii unor rebuturi O data cu elaborarea planului de productie al intreprinderilor si sectiilor trebuie planificata si cooperarea in productie Citj cest nrilej se stabileste nomenclatura semifabricatelor ce 'urmeaza a fi primite din afara sau livrate in afara La stabilirea acestora se vor avea in vedere capacitatile de productie ale sectiilor, precum si economicitatea fabricarii lor in elaborarea planului de productie un loc important il ocupa stabilirea sarcinilor de productie ale sectiilor Planul de productie al sectiilor se elaboreaza in ordine inversa desfasurarii procesului tehnologic (se incepe cu montajul, se termina cu prima sectie in care incepe procesul tehnologic — de pilda, turnatoria), avindu-se grija ca sarcinile de productie ce revin sectiilor sa asigure indeplinirea sarcinilor intreprinderii ; se vor asigura de asemenea stocurile de productie neterminata necesare continuitatii productiei Asigurarea unei productii ritmice, uniforme necesita ca sarcinile de productie sa fie defalcate cu ajutorul planificarii operative, pe sectii, ateliere si locuri de munca Sarcina planificarii operative o constituie asigurarea unei productii ritmice, concomitent cu incarcarea completa a utilajului, si o folosire deplina a timpului de lucru ' ' 190 Planificarea operativa se infaptuieste cu ajutorul graficelor calendaristice de productie, prin care se stabilesc : continutul si succesiunea lucrarilor, termenele de intrare si iesire din fabricatie, realizarea zilnica a productiei fata de planul stabilit * Strins legat de sarcinile de productie, tot cu ajutorul graficelor, se asigura aprovizionarea la timp a locului de munca cu materii prime, scule, semifabricate, energii etc Desfasurarea ritmica a productiei conform graficelor stabilite necesita o conducere operativa a productiei, asigurata prin dispeceri Dispecerii urmaresc permanent modul in care se desfasoara fabricatia, aprovizionarea permanenta a locurilor de munca cu cele necesare, iau masurile corespunzatoare atunci cind intervin anumite deficiente in desfasurarea productiei etc 2 Planul dezvoltarii tehnice Procesul de productie in intreprinderile industriale se infaptuieste pe baza perfectionarii continue a tehnicii, tehnologiei si organizarii productiei, a introducerii, nermanente a celor mai noi realizari ale stiintei in intreprind *ile noastre industriale introducerea progresului tehnic este mijlocul principal de asigurare a cresterii continue a productiei si a productivitatii muncii, de imbunatatire a calitatii productiei si de reducere a pretului de cost, concomitent cu imbunatatirea conditiilor de munca ale muncitorilor introducerea tehnicii noi si mai buna folosire a tehnicii existente se infaptuieste in intreprinderile industriale pe baza planului dezvoltarii tehnice Planul dezvoltarii tehnice este format din urmatoarele capitole principale : Planul de mecanizare Cu ajutorul planului de mecanizare se planifica inlocuirea muncii manuale cu executarea mecanica a diferitelor lucrari in intreprinderile de constructii de masini se pune accent pe mecanizarea unor lucrari grele si cu volum mare de munca (mai ales in sectiile de turnatorie forja), pe mecanizarea transportului intern Mecanizarea lucrarilor prezinta importanta deoarece se asigura o crestere a productivitatii muppii paralel cu usurarea muncii si imbunatatirea conditiilor de desfasurare a acesteia 191 Gradul de mecanizare se exprima cu ajutorul formulei : volumul lucrarilor, in ore, tone, etc Gradul de mecanizare = executate mecanic volumul total al lucrurilor (ore, tone etc ), executat mecanic si manuat X 100 Planul insusirii de noi produse' Planul lucrarilor de cercetare tehnico-stiintiiica introducerea tehnicii noi necesita o intensa munca de cercetare tehnica stiintifica la care isi aduc contributia si intreprinderile industriale in elaborarea acestui plan se pleaca de la indicatiile forului tutelar tinind seama de necesitatea rezolvarii unor probleme importante pentru intreprindere, legate de realizarea de noi produse, imbunatatirea calitatii produselor, folosirea de noi materiale, S D V -uri, procese tehnologice etc Lucrarile tehnico-stiintifice cuprinse in plan se impart in lucrari curente, legate de rezolvarea anumitor probleme intr-o perioada mai mica de un an, si de perspectiva, adica acelea legate de dezvoltarea in viitor a productiei si intreprinderii Planul standardizarii si normalizarii Prin standardizare se intelege stabilirea si folosirea unor produse si materiale de dimensiuni, proprietati si calitati determinate si limitarea pe V-rt 'posibil a numarului lor Uneori se prevede chiar procesul tehnologic al acestor produse Respectarea lor este obligatorie pentru toate intreprinderile si ramurile economiei nationale Prin elaborarea normelor interne se reglementeaza marimile, masurile sau calitatea unor produse sau materiale in cadrul intreprinderii sau al unei ramuri Normalizarea se face in vederea tipizarii produselor, semifabricatelor, sculelor, dispozitivelor si a diferitelor operatii Astfel este posibil ca la proiectarea produselor sa se foloseasca piese normalizate, fara a fi nevoie de elaborarea din nou a fiecarei piese Normele interne elaborate se aplica numai in cadrul intreprinderii respective sau al ramurii Reducind tipurile de produse, standardizarea si normalizarea dau posibilitatea trecerii la productia de serie sau de la productia de serie la productia de masa, contribuind la o mai buna rationalizare a productiei, la cresterea productivitatii muncii si la reducerea pretului de cost 1 Problema s-a tratat in capitolul V la sub c:r itjolul privind Pregatirea productiei Planul standardizarii si al normelor interne prevede sarcinile intreprinderilor privind elaborarea de norme interne, propuneri de standarde pentru produsele ce se fabrica sau care sint prevazute a se fabrica, pentru care nu au existat s andarde aprobate sau care au standarde ce trebuie imbunatatite Planul de masuri tehnico-organizatorice Acest plan constituie unul din capitolele cele mai importante ale planului dezvoltarii tehnice in acest plan complex se cuprind masuri privind cresterea productiei si a productivitatii muncii, imbunatatirea conditiilor de munca, micsorarea normelor de consum de materiale, combustibil, energie etc , ridicarea calitatii si reducerea pretului de cost, imbunatatirea folosirii fondurilor fixe si a mijloacelor circulante Prin el se asigura mobilizarea rezervelor interne ale intreprinderii in vederea crearii tuturor conditiilor de indeplinire cantitativa si calitativa a sarcinilor planificate La elaborarea ace tui nlan un aport deosebit de important il aduc muncitorii fruntasi, inovatorii si rationalizatorii in productie, care prin propunerile ce le fac contribuie la descoperirea si mobilizarea rezevelor interne Dupa elaborarea acestui plan se trece la punerea in practica a masurilor tehnico-organizatorice, la sprijinirea inovatorilor si rationalizatorilor pentru reali^^ in care : Te este timpul efectiv anual de functionare, in ore ; Tc - timpul calendaristic, in zile ; d — numarul de duminici; sf —numarul de sarbatori legale; ns — numarul de schimburi; ds — durata schimbului, in ore ; Tr — numarul de ore de nefunctionare a utilajului, ca urmare a reparatiilor c) Normele tehnice de folosire a utilajului intr-o unitate de timp sint bazate pe tehnica si tehnologia inaintata, pe c organizare superioara a muncii si pe introducerea celor mai bune realizari ale fruntasilor in productie d) Sortimentul planificat al productiei influenteaza capacitatea de productie, intrucit fabricarea diferitelor produse necesita norme tehnice de utilizare  utilajului diferite, si ca urmare va incarca in mod diferit utilajul 194 Folosind aceste elemente se poate determina capacitatea de productie a utilajului, atelierului, sectiei si intreprinderii astfel : , durata schimbului — intreprinderile regie- mentare capacitatea unui utilai = — -—— -—r— 1 J norma tehnica de utilizare a utilajului capacitatea atelierului fondul de timp efectiv al grupei de masini norma tehnica de folosire a utilajului Exemplu : un atelier are 10 strunguri ce functioneaza in doua schimburi a opt ore fiecare Timpul anual de reparare a unui strung este de 50 ore Norma tehnica de timp este de 4 ore pentru o piesa Utilajul nu lucreaza duminica si in sarbatori legale, se determina in primul rind fondul de timp efectiv pentru un utilaj : Tc = [Tc — ( = 365— (52 + 7)-2-8 — 50 = = 4846 ore ; —-pentru toate utilajele, 4 846X10 48 460 ore; se determina apoi capacitatea de productie : 48 460 ore , " , c = 12 115 produse — Capacitatea sectiei este data de capacitatea atelierului conducator in general se considera atelier conducator acela in care lucreaza numarul cel mai mare de muncitori, iar utilajul din dotarea lui are rol important in obtinerea produsului, precum si valoarea cea mai mare in constructii de masini, aceasta sectie este cea de prelucrare mecanica Capacitatea intreprinderii este determinata de capacitatea sectiei conducatoare (are aceleasi caracteristici ca si atelierul conducator) Legatura dintre planul de productie si capacitatea de productie o exprima gradul de utilizare a capacitatii de productie El se calculeaza ca un raport intre productia planificata si capacitatea de productie Cu cit valoarea raportului este mai apropiata de 1, cu atit folosirea capacitatii de productie este mai buna Capacitatea de productie este o marime dinamica, in permanenta crestere, datorita faptului ca si factorii care o determina se imbunatatesc permanent Ca urmare, capa- 195 citalea de productie trebuie revizuita periodic, potrivit schimbarilor care au loc in tehnica si organizarea productiei Raportul la Congresul al iii-lea al R M R precizeaza ca, din productia anului 1965, 50% se vo 'obtine pe seama capacitatilor existente, peste 30% prin reutilarea, reconstruirea si dezvoltarea intreprinderilor existente si circa 18% pe seama intreprinderilor nou create Aceasta ridica pe prim plan necesitatea unei cit mai bune folosiri a capacitatilor de productie, prin marirea fondului de timp de lucru, lichidarea locurilor inguste, ridicarea permanenta a calificarii muncitorilor, imbunatatirea continua a organizarii productiei 4 Planul de aprovizionare tehnico-materiala Desfasurarea normala si neintrerupta a activitatii unei intreprinderi necesita asigurarea la timp cu materiale, combustibil, energie, S D V -uri, masini-unelte etc , potrivit sarcinilor de productie prevazute in planul intreprinderii Asigurarea acestora se face prin planul de aprovizionare teh-nico-materV'a' Planificarea aprovizionarii tehnico-materiale trebuie sa asigure o determinare stiintifica a nevoilor de mijloace de productie necesare intreprinderii, pe baza volumului productiei si a normelor de consum motivate tehnic, sa asigure aprovizionarea la timp a sectiilor, atelierelor si locurilor de munca cu materiale, combustibil, energie etc , ih cantitatea si calitatea ceruta O organizare rationala a aprovizionarii trebuie sa contribuie la indeplinirea ritmica a sarcinilor de productie, sa inlature toate cauzele cara pot provoca pierderi in depozitarea si manipularea materialelor, sa contribuie la reducera normelor de consum, ia lichidarea stocurilor supranormative, la micsorarea cheltuielilor, legate de infaptuirea procesului de aprovizionare tehnico -m a teri ala Prin planul de aprovizionare tehnico-materiala se determina : - necesarul de materiale, combustibil, energie, S D V -uri etc necesare desfasurarii planului de productie ; — stocurile de materiale necesare  figurarii continuitatii productiei; 196 — necesarul de aprovizionare, adica cantitatile de materiale ce urmeaza a fi aduse din afara, avindu-se in vedere stocurile existente Determinarea necesarului de materiale, combustibil, energie, S D V -urj telc se determina pe fiecare categorie in parte, pe baza 202 Asigurarea acestor doua corelatii este foarte importantei, intrucit se asigura acumularile necesare dezvoltarii economiei nationale ; cresterea mai rapida a productivitatii muncii decit a salariului mediu asigura o cantitate de bunuri sporita, necesara satisfacerii intr-o masura tot mai mare a nevoilor societatii ЭДк 6 Planul pretului de cost Pretul de cost al productiei reprezinta totalitatea cheltuielilor intreprinderilor exprimate sub forma baneasca, ocazionale de fabricarea si realizarea (desfacerea) productiei Este unul dintre cei mai importanti indicatori calitativi ai activitatii intreprinderii, care reflecta nivelul de organizare a productiei si a muncii, gospodarirea rationala a intreprinderii si rezultatele regimului de economii Planul pretului de cost cuprinde : planul cheltuielilor de productie ; calculati  de plan pe produs; — planul reducerii pretului de cost in planul cheltuielilor de productie se cuprind cheltuielile dupa continutul lor economic, netinindu-se seama de locul unde acestea sint ocazionate Astfel, toate cheltuielile de productie sint cuprinse in planul chelluiel^or de productie in felul urmator : materii prime si materiale, combustibil, energie, amortizari, salariile si contributiile asupra salariilor, alte cheltuieli banesti Planul cheltuielilor de productie se intocmeste pe baza cheltuielilor cuprinse in celelalte capitole ale planului tehnic, industrial si financiar Asa, de pilda, cheltuielile cu salariile si contributiile asupra salariilor sint luate din planul de munca si salarii, cheltuielile pentru materii prime si materiale din planul de aprovizionare tehnico-materiala etc Stabilirea planului cheltuielilor de productie in felul acesta nu da posibilitatea stabilirii pretului de cost pe produs, de aceea pretul de cost pe produs se planifica cu ajutorul cal-culatiei de plan pe produs La intocmirea calculatiei de plan pe produs, cheltuielile se impart in: directe si indirecte Cheltuieli directe sint acele cheltuieli care se pot repartiza direct pe produs, cum sint : materialele de baza, combustibil tehnologic, energie electrica tehnologica, salariile muncitorilor direct productivi Planificarea acestor cheltuieli pe produs se face pe baza normelor de consum de munca, 203 materiale etc si a tarifului pe ora sau pe bucata, a pretului materialului Asa de exemplu, pentru a stabili valoarea materialelor de baza pe produs se inmulteste norma de consum pe produs cu pretul materialului respectiv Cheltuieli indirecte sint acele cheltuieli care nu pot fi stabilite in mod direct pe produs si carei""din acest motiv, se repartizeaza cu ajutorul unei chei de repartitie stabilite in raport cu cheltuielile directe Astfel de cheltuieli sint cheltuielile cu intretinerea si functionarea utilajului, cheltuielile generale ale sectiilor, cheltuielile generale ale intreprinderilor si cheltuielile in afara productiei (legate de desfacere) Ultimul capitol a] planului pretului de cost il constituie planul reducerii pretului de cost Planul de reducere a pretului de cost se stabileste pe baza sarcinii procentuale de reducere a pretului de cost stabilit prin plan, si a volumului de economii ce va fi obtinut in perioada de plan fata de perioada de baza Valoarea absoluta a economiilor se determina numai pentru productia marfa comparabila - adica acea productie care s-a fabricat si in anul trecut Reducerea pretului de cost prezinta o importanta deosebita pentru dezvoltarea economiei nationale si ridicarea nivelului de trai al oamenilor muncii, intrucit constituie izvorul principal al acumularii socialiste Caile principale de reducere a presului de cost in intreprinderile constructoare de masini sint — cresterea productivitatii muncii este o cale foarte importanta de reducere a pretului de cost Ca urmare a cresterii productivitatii muncii, cheltuielile privind salariile muncitorilor se repartizeaza asupra unui numar mai mare de produse si ca urmare pretul de cost al acestora va fi mai redus La fel se intimpla si cu alte cheltuieli, cum ar fi cheltuielile legate de amortizare, cheltuielile administrativo-gospodaresti etc , care ramin relativ constante atunci cind ca urmare a productivitatii muncii, creste si productia in acest caz, ele se repartizeaza pe un numar mai mare de produse si deci cota lor in produs va fi mai mica ; — realizarea de economii de materii prime, materiale, combustibil, energie, reducerea cheltuielilor generale ale sectiei si intreprinderii reprezinta o alta cale importanta de reducere a pretului do cost in acest sens capata importanta reducerea normelor de consum de materii prime, materiale pe baza introducerii tehnicii noi, folosirea de inlocuitori pentru materiale scumpe si deficitare, lichidarea rebuturilor pe baza imbunatatirii tehnologiei, valorificarea deseurilor etc ; 204 - obtinerea de economii de materii prime se realizeaza si prin buna organizare a aprovizionarii tehnico-maleriale, prin aprovizionarea cu sortimente de materiale corespunzatoare tehnologiei si de buna calitate importante r^Stive de reducere a pretului de cost se pot obtine prin inlaturarea cheltuielilor neeconomice, cum sint: locatiile, amenzile, dobinzile penalizatoare 7 Planul financiar Planul financiar este ultima sectiune a planului tehnic, industrial si financiar al intreprinderii in el se cuprind in expresie valorica rezultatele economico-financiare ale activitatii tehnico-productive a intreprinderii Prin el se stabilesc sarcinile intreprinderii privind acumularile socialiste (beneficii, rentabilitate), se planifica necesarul de mijloace circulante proprii si modul de acoperire a acestui necesar, se planifica necesarul de credite si se intocmeste balanta de venituri si cheltuieli banesti a intreprinderii Planul financiar stabileste corelatiile intreprinderii, in ce priveste rezultatele economice, cu directia generala (fondul tutelar) si bugetul de stat 8 Probleme specifice intreprinderilor producatoare de energie electrica a Calculul capacitatilor de productie ale centralelor electrice in centralele electrice capacitatile de productie se stabilesc in functie de puterea instalata, puterea disponibila si, in final, de puterea utilizabila Din exemplul de mai jos va rezulta modul de calcul al capacitatilor de productie De exemplu : o centrala electrica are : Puterea instalata 100 000 kW; Puterea disponibila 80 000 kW Puterea utilizabila pe trimestre (adica puterea disponibila minus unitatile in reparatie) a centralei luate ca exemplu este : —  Trimestrul i 80 000 kW ; — Trimestrul 11 60 000 kW ; — Trimestrul 60 000 kW ; — Trimestrul iV 80 000 kW, 205 Capacitatea de productie teoretica anuala va rezulta din insumarea produselor dintre puterea utilizabila pe trimestre si fondul de timp calendaristic pe trimestre (trim i, 2 160 li; trim ii, 2 184 h ; trim 111, 2 408 h ; trim iV, 2 208 h) astfel : 80 000 kW X 2 160 h + 60 000 kW X 2 184 4- 60 000 kW X X2 408 h 4-80 000 kWx2 208 h-624 960 000 kWh Pierderile de capacitate rezulta din produsul capacitatii de productie teoretica si un coeficient de pierdere de capacitate (care este cuprins intre 7—15% la uzinele termoelectrice cu abur si de 25% la uzinele cu motoare Diesel) Pierderile de capacitate se stabilesc in functie de vechimea si starea de uzura a uzinei in cauza in cazul exemplului nostru, considerind o pierdere de capacitate de 10%, vom avea : 624 960 000 kWhx0,l=62 496 000 kWh Scazind din capacitatea de productie teoretica pierderile de capacitate, rezulta capacitatea de productie maxima a uzinei, astfel, in cazul nostru : 624 960 000 к Wh—62 496 000 kWh -562 464 000 kWh Daca productia de energie electrica a centralei electrice respective planificata anual va fi de 449 971 200 kWh, coeficientul de utilizare a capacitatii maxime de productie la aceasta ceikrala va fi de: 449 971J00 = 80 0 562 464 ООО b Elementele productiei globale si a productiei-marfa in sectorul industriei energiei electrice : 1) Productia globala reprezinta insumarea tuturor elementelor de mai jos : — energia electrica produsa la bornele generatoarelor, calculata la preturi constante 0,40 lei kWh ; energia termica livrata consumatorilor cu un continut de caldura de 1 000 kcal kg abur, masurata la contoarele consumatorilor si calculata la pretul de 35 lei tona de abur ; -— apa calda livrata, masurata la contoarele consumatorilor si calculata la preturile in vigoare la 31 decembrie 1955,- — lucrarile de reparatii capitale ale utilajului, calculate la pret de deviz; —- lucrarile cu caracter industrial 2) Productia marfa, reprezinta insumarea elementelor de mai jos : л — energia electrica vinduta consumatorilor, calculata la preturile cu ridicata ale industriei ; 206 energia termica livrata consumatorilor, masurata la contoarele consumatorilor si calculata la preturile cu ridicata ale industriei; — apa calda livrata consumatorilor, calculata la preturile cu ridicata ale Mdustriei; lucrarile de reparatii capitale ale utilajului, calculate la pret de deviz ; — lucrarile cu caracter industrial in centralele electrice, energia produsa se urmareste pe baza de grafice, in cadrul fiecarei ture in parte, concomitent cu urmarirea celorlalti indici de plan si in special indicele de consum specific de combustibili tehnologici in sistemele energetice locale si sistemul energetic nationali, sarcinile de plan se urmaresc pe baza graficelor care indica circulatia de energie pe liniile de inalta, medie si joasa tensiune, precum si pe baza masuratorilor energiei livrate la contoarele consumatorilor (operatia se executa lunar, prin citirea contoarelor respective) c indicii tehnico-economici in industria energiei electrice in cadrul centralelor electrice sau a sistemelor energetice se folosesc urmatorii indici: — indici de folosire a utilajului si a capacitatilor de productie ; — indici de consum ; — indici complimentari 1) indicii de iolosire a utilajului si a capacitatilor de productie reprezinta eficacitatea si gradul de folosire a masinilor, agregatelor si instalatiilor Acestia sint de trei teluri, si anume : - indici intensivi, care cuprind productia obtinuta pe unitatea caracteristica de utilaj, intr-o unitate de timp ; — indici extensivi, care arata timpul de folosire a utilajului ; — indici integrali, care reprezinta produsul dintre indicii intensivi si cei extensivi si care caracterizeaza gradul de folosire a capacitatii de productie a utilajului 2) indicii de consum exprima cantitatea de materii prime, materiale, combustibili, energie electrica consumata pentru o unitate de produs 3) indicii complimentari sint specifici industriei energiei electrice Acesti indici au o importanta deosebita deoarece constituie un element de calcul in planificare, justificind tehnic planurile de productie si de aprovizionare, servesc de asemenea, in planificarea operativa ai productiei si in analiza 207 realizarilor Ei au un ro] mobilizator privind indeplinirea si depasirea planului de productie, reducerea consumurilor specifice, a pretului de cost si cresterea productivitatii muncii d indicatorii de utilizare Se folosesc trei feluri de indicatori de utilizare, si anume: — indicatorul de utilizare extensiva ; — indicatorul de utilizare intensiva ; —- indicatorul integral 1) indicatorul de utilizare extensiva reprezinta raportul dintre timpul efectiv de lucru si timpul calendaristic, putin-du-se exprima si prin numarul orelor efective de functionare Aceasta exprimare este valabila in cazul unui motor sau al unui grup electrogen Daca vom considera cazul unei centrale electrice, acest indicator de utilizare extensiva va reprezenta un raport intre energia produsa (atunci cind grupurile electrogene ar lucra tot timpul planificat cu puterea lor instalata) si capacitatea teoretica a acestei centrale (produsul intre timpul calendaristic si puterea instalata) 2) indicatorul utilizarii intensive este un raport intre puterea medie planificata sau efectiva a perioadei raportate si puterea instalata din cursul aceleiasi perioade, exprimarea fiind valabila pentru un motor, grup electrogen, centrala sau sistem 3) indicatorul integral de utilizare este produsul dintre indicele intensiv si cel extensiv specifici unui grup electrogen, centrala electrica sau sistem energetic, caracterizand astfel folosirea completa a acestora Criteriul principal privind aprecierea gradului de utilizare a unei centrale electrice este numarul de ore in care centrala trebuia sa functioneze la intreaga sa putere instalata, in vederea obtinerii cantitatii de energie care s-a produs efectiv e indicatorii complimentari Dintre indicatorii complimentari mentionam pe urmatorii: — raportul dintre puterea disponibila si puterea instalata; — raportul dintre puterea utilizabila si puterea disponibila ; — randamentul net al uzinelor 1) Raportul dintre puterea disponibila si puterea instalata Acest indicator se calculeaza la termene indicate de organele de planificare superioare si arata cit de mare este uzura, intreruperile provocate de defectiunile <>i reparatiile instalatiilor, precum si strangularile 208 2) Raportul dintre puterea utilizabila si puterea disponibila Acest indice exprima scaderea medie a puterii utilizabile, ca urmare a reviziilor care au loc 3) Randamentul net al uzinelor, in uzinele termice, consumul propriu l ;Sv! logic de energie creste in cazul cind alimentarea cazanmir se face cu electropompe, consumul specific de combustibil crescind cind alimentarea se face cu turbopompe Randamentul optim al celor doua feluri de alimentari ale cazanelor rezulta din formula : M 860 (І00 — СИ Q " unde : N este randamentul net al uzinei : 860 — echivalentul termic al unui kWh ; Cf — consumul propriu tehnologic exprimat in procente ; Q — consumul specific de combustibil  f indicatorii de consum Cei mai importanti indicatori de consum pentru industria energiei electrice sint : — consumul specific de combustibil; — consumul propriu de energie electrica 1) Consumul speciiic de combustibil reprezinta cantitatea de combustibil, exprimata in kcal, care este necesara pentru obtinerea a 1 kWh; mai poate fi exprimat si sub forma g c c  kWh, in care 1 g c c = 7 kcal, iar g c c reprezinta grame combustibil conventional in vederea obtinerii energiei electrice si termice la un pret de cost cit mai scazut este extrem de importanta reducerea consumului specific de combustibil Reducerea consumului de combustibil se va reflecta si prinlr-o exploatare si intretinere mai buna a utilajului respectiv Caile de reducere a consumului specific de combustibil sint urmatoarele : — alegerea si folosirea combustibilului ce] mai indicat din punct de vedere tehnico-economic ; - eliminarea pierderilor de combustibil care intervin cu ocazia depozitarii si manipularii lui; o mai rationala exploatare si intretinere a instalatiilor ; — arderea corespunzatoare a combustibilului printr-o justa dozare a aerului de ardere si intensificarea procesului de ardere ; ‘ — recuperarea pierderilor de caldura ; 14 Organizarea productiei de energie electrica 209 — ridicarea calificarii tuturor cadrelor care lucreaza la instalatiile de ardere a combustibilului; — folosirea aparaturii de masura si control pentru a se putea urmari parametrii ciclului termic ; — ridicarea randamentului termic al c^ nelor ; — respectarea parametrilor ciclului termic 2) Consumul propriu de energie electrica este un raport intre energia consumata pentru nevoile centralei si energia produsa in cadrul acestui indice se foloseste : — consumul propriu tehnologic necesar actionarii ventilatoarelor, exhaustoarelor, pompelor de alimentare etc Acest consum are variatii destul de mari si depinde de felul centralelor, putind astfel sa fie cuprins intre 1,5%—42% , — consumul propriu de regie necesar pentru iluminatul depozitelor si birourilor, iluminat si forta pentru ateliere etc TABLA DE MATERiE Capitolul i Ramurile principale ale economiei nationale 1 Economia nationala si ramurile ei principale 2 Dezvoltarea armonioasa a tuturor ramurilor economici nationale in socialism Capitolul’ ii Organizarea industriei ca ramura a economiei nationale Ramurile industriale 1 industria principala ramura a productiei materialo Ro iul conducator al industriei in dezvoltarea economiei nationale 2 Structura pe ramuri, a industriei Corelatiile ramurilor industriale             3 Rolul industriei energetice in industrializarea socialista Capitolul iii intreprinderea industriala socialista — unitate dc baza in realizarea sarcinilor economice • • > 1 Definirea intreprinderii industriale socialiste si1 trasaturile ei 2 Clasificarea intreprinderilor industriale socialiste 3 Procesul de productie si structura de productie a intreprinderii industriale 4 Structura de productie a intreprinderii 5 Principiile de baza ale conducerii intreprinderii industri- ale socialiste •     6 Schema de organizare si functionare a intreprinderii industriale socialiste 7 Rolul organizatiilor de partid in conducerea intreprinderilor Rolul organiza ti iior de masa   8 Probleme specifice intreprinderilor producatoare de energie electrica Capitolul iV Organizarea procesului de productie in intreprinderile industriale socialiste 1 Organizarea procesului de productie de baza 2 Organizarea proceselor de productie auxiliare si de deservire 3 Pregatirea productiei 4 Evidenta primara a productiei 5 Procese i de productie in sectorul energetic 3 3 5 7 7 8 10 15 15 17 19 21 23 26 34 35 41 41 47 52 57 59 211 Capitolul V Organizarea muncii iu intreprinderile industriale soci- aliste 64 1 Diviziunea si cooperarea muncii in procesul de productie 64 2 Organizarea loctdtd de munca 67 3 intrecerea socialista 68 4 Protectia si tehnica securitatii muncii si imbunatatirea conditiilor de munca 69 5 Legislatia muncii Codtd muncii Contrai   de munca Consiliile de judecata 70 6 Procesul tehnologic si structura ini in intreprinderile producatoare de energie electrica 72 Capitolul Vi Organizarea locurilor dc munca in intreprinderile constructoare de masini 77 Л Organizarea atelierului de modelarie 77 1 Generalitati 77 2 Organizarea atelierelor de modelarie 78 3 Organizarea locurilor dc munca din atelierul dc modelarie 81 B Organizarea locurilor de munca in atelierele de turnatorie 83 1 Generalitati 83 2 Regimurile dc lucru si organizarea atelierelor de turnatorie " 84 3 Organizarea locurilor de munca in cadrul atelierelor de tunatorie 86 C Organizarea locurilor de munca in atelierele de forja 92 1 Generalitati ,92 2 Orgafnizarea atelierelor dc forja 93 3 Organizarea locurilor dc munca in sectiile de forja 95 i Organizarea locului de mutica pentru principalele etape ale fluxului tehnologic 96 D Organizarea locurilor de munca in atelierele de tratamente legice 98 1 Particularitatile organizarii atelierelor dc tratamente termice 98 2 Regimurile de lucru in atelierele de tratamente termice Ю1 3 Organizarea locului dc munca in atelierele de tratamente termice 101 E Organizarea locurilor de muma in atelierele de presare la rece 102 1 Generalitati ' 102 2 Organizarea atelierelor de presare la rece 103 3 Organizarea locurilor de munca in cadrul atelierelor de presare la rece   104 F Organizarea locurilor de munca in atelierele de prelucrari prin aschiere 106 1 Generalitati 106 2 Organizarea atelierelor in cazul productiei in flux 107 3 Organizarea locului de mutica in atelierele de prelucrari prin aschiere 1 OR •t Organizarea proceselor de munca auxiliara 110 G Organizarea locurilor de munca in atelierele de lacatuscrie si de ajusta} 111 1 Generalitati iii 2 Organizarea atelierelor de lacatuscrie sit i 5 Planul de munca si salarii 198 6 Planul pretului de cost 203 7 Planul financiar 205 8 Probleme specifice intreprinderilor producatoare de energie electrica 